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GLOSARIO 
 
 
 
Alérgeno Sustancia antigénica que induce una reacción alérgica 
en un organismo. 
 
BPH Buenas prácticas higiénicas. 
 
BPM Buenas prácticas de manufactura. 
 
Coguanor  Comisión Guatemalteca de Normas. 
 
Condimento Aquello que sirve para sazonar la comida y darle buen 
sabor.  
 
Contaminación  Presencia de un agente infeccioso o huésped en la 
superficie del cuerpo, instrumentos u otros como agua 
o alimentos.  
 
Costo Valor monetario que se invierte para producir un 
producto o servicio.  
 
Cuarentena Aislamiento preventivo a que se somete durante un 
período de tiempo, por razones sanitarias.  
 
Especia Sustancia vegetal aromática que sirve de condimento. 
 
XIV 
Freír Hacer que un alimento crudo llegue a estar en 
disposición de poderse comer, teniendo el tiempo 
necesario en aceite o grasa hirviendo.  
Fssc22000 Food Safety System Certification 22000. (Certificación 
del Sistema de Seguridad Alimentaria 22000) 
 
Inocuo Que no hace daño. 
 
ISO International Organization for Standardization. 
(Organización Internacional de Estandarización). 
 
Muestreo  Grupo de individuos extraídos aleatoriamente de la 
población de estudio. La información proporcionada 
por estos sujetos se almacena en una base de datos 
para analizarla posteriormente. Los resultados 
obtenidos en este análisis son una aproximación a lo 
que realmente ocurre en toda la población.  
 
Plaga Aparición masiva y repentina de seres vivos de la 
misma especie que causan graves daños a 
poblaciones animales o vegetales. 
 
RTCA Reglamento Técnico Centroamericano. 
 
Snacks Aperitivos de algún tipo de alimento, regularmente 
fritos o frutos secos. 
 
Verificar Comprobar o examinar la verdad de algo. 
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RESUMEN 
 
 
 
Grupo Alza es una empresa de alimentos dedicada a la transformación, 
empaque y venta de productos. Actualmente la empresa, tiene proyectado la 
introducción de sus productos a nuevos mercados, al adoptar normativas 
internacionales como lo es la FSSC 22000. Por esta razón el ejercicio profesional 
supervisado tiene la finalidad de contribuir en alcanzar esta meta.  
 
Para alcanzar esta meta se realizó un diagnostico el cual reflejo la ausencia 
de documentos que respalden los procedimientos y lineamientos solicitados por 
la noma, asimismo, se identificó puntos a ser mejorados en relación al control, 
verificación y seguimiento de los procesos actuales o futuros. La identificación de 
los elementos mencionados con anterioridad pone en evidencia que la 
problemática no se limita a los procesos y procedimientos, si no que esta se 
expande a los colaboradores en niveles bajos de la empresa, por esta razón, para 
que el sistema a ser adoptado funcione de manera correcta en todos los puntos 
del proceso se deben plantear soluciones acordes a las necesidades actuales y 
futuras.   
 
Para abordar esta problemática se efectuó la verificación, actualización y 
creación de documentos que respaldan los procedimientos actuales, de forma 
continua se plantearon lineamientos que contribuyen al análisis y evaluación de 
los procesos y procedimientos futuros dentro de las diferentes líneas de 
transformación. Para contrarrestar el desconocimiento en los niveles bajos de la 
organización se plantearon planes que buscan contribuir en la mejora, 
crecimiento personal y profesional de los colaboradores.  
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XVII 
OBJETIVOS 
 
 
 
General 
 
Documentar los procedimientos operativos de las líneas de especias, 
condimentos, snacks, y frituras de la empresa Grupo Alza, cumpliendo con los 
lineamientos establecidos en la FSSC 22000. 
 
Específicos 
 
1. Analizar la situación general de la empresa y del área de producción, para 
determinar los procedimientos a ser documentados, con base en los 
lineamientos requeridos por la FSSC22000. 
 
2. Describir y documentar procedimientos internos con base en los productos 
y procesos desarrollados por la empresa. Apegándose a los lineamientos 
requeridos por la norma.  
 
3. Actualizar documentos, en los que sean detectados vacíos, con base en 
el análisis realizado.  
 
4. Elaborar formatos inexistentes que se acoplen a los procedimientos 
desarrollados por los operarios.  
 
5. Diseñar formatos que permitan el control de los procedimientos 
documentados y la generación de nuevos documentos en líneas 
inexistentes.  
XVIII 
 
6. Desarrollar una propuesta de ahorro y eficiencia energética en el área de 
lavandería, lavado y oficinas de producción.  
7. Diseñar un plan de capacitación que contribuya a mejorar o fortalecer los 
conocimientos del personal que labora en el área de producción.  
 
XIX 
INTRODUCCIÓN 
 
 
 
En la búsqueda de expansión Grupo Alza tiene proyectado la introducción 
de sus productos en nuevos mercados. Al generarse este tipo de proyectos 
conlleva retos a los departamentos que conforman a la empresa. Como ejemplo 
se tiene el departamento de producción. El cual tiene la finalidad de transformar 
las materias primas y convertirlos en productos inocuos. La introducción a nuevos 
mercados requiere la adopción de estándares como lo es la FSSC 22000.  
 
El primer capítulo se encuentra conformado por una descripción general de 
la empresa, visión, misión, valores, política de calidad y estructura 
organizacional.  
 
El segundo capítulo tiene como objetivo presentar la documentación de los 
procedimientos desarrollados en las líneas de especias, condimentos, snacks y 
frituras, así como, la propuesta de documentación ausente en las líneas 
analizadas.  
 
Tercer capítulo cuenta con la propuesta de un plan de reducción de 
consumo energético en las áreas de lavandería, lavado de manos, vestidores y 
oficina de producción, el cual consiste en la identificación de equipos y propuesta 
de modificación del uso de los mismo logrando de esta manera, generar un 
ahorro del consumo de energía y costos asociados.  
 
Cuarto capítulo se encuentra conformado por un plan de capacitación, 
enfocado al área de producción, el cual aborda temas de inocuidad y mejora 
continua, enfocados a los supervisores de línea, encargados de línea y operarios 
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1. GENERALIDADES DE GRUPO INDUSTRIAL ALIMENTICIO, 
GRUPO ALZA 
 
1.1. Descripción 
 
Grupo Alza, es una empresa dedicada a la transformación y venta de 
productos que agregan un sabor distintivo a la comida. De igual forma la empresa 
procesa y vende productos que pueden ser considerados como un complemento 
o acompañamiento de estas. Esto se logra, poniendo a la disposición de sus 
clientes, productos como lo son especias, condimentos, snacks y frituras. Así 
mismo, la empresa busca de forma constante innovar en los sabores y productos 
solicitados por sus clientes, así como en los productos existentes. Esto es 
posible, dado que la empresa tiene más de 30 años de experiencia en el 
mercado, siendo líder en productos alimenticios.  
 
Actualmente la empresa se encuentra ubicada en km 26,5 carretera al 
pacifico, entrada a Amatitlán, Guatemala.  
 
 Ubicación 
 
 
Fuente: Google Maps. Mapa de ubicación Grupo Alza. Consulta: 15 de mayo 2017. 
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1.2. Visión 
 
“Ser una empresa líder en Centroamérica y el Caribe con marcas de 
productos alimenticios, con presencia en toda América”1 
 
1.3. Misión 
 
“Elaborar productos alimenticios que agregan valor a nuestros clientes, 
basados en nuestra filosofía y nuestra gente”2 
 
1.4. Valores 
 
“Nuestro creo.  
Sentido humano y de pertenencia.  
Persevero con pasión. 
Integridad en todos mis actos.  
Cumplo con lo que me comprometo.  
Estando feliz entrego mejores resultados.”3   
 
1.5. Política de calidad 
 
“Estamos comprometidos en la preparación de ingredientes y productos 
alimenticios con calidad e inocuidad, con la aplicación de métodos de 
sanitización, control de partículas extrañas y metales. Así mismo contamos con 
alianzas estratégicas con nuestros proveedores, cumpliendo con los 
requerimientos legales, reglamentarios, y satisfaciendo las expectativas de 
nuestros clientes, a través de la eficiencia y mejora continua de nuestros 
procesos.” 4 
 
 
 
 
                                            
1 Grupo Alza. 
2 Ibíd. 
3 Ibíd. 
4 Ibíd. 
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1.6. Estructura organizacional 
 
La empresa trabaja bajo una distribución organizacional denominada 
funcional, con lo cual agrupa al personal con base en el conocimiento, funciones, 
y procedimientos desarrollados. 
 
La empresa trabaja con una cadena de mando descentralizada para la toma 
de decisiones en los diferentes departamentos. Asimismo, se debe resaltar que 
la empresa, debe de trabajar un con una cadena de mando centralizada en la alta 
gerencia hacia los departamentos y viceversa. Esto se debe a la toma de decisión 
en relación al rumbo de la empresa y futuro de la misma. 
 
A continuación se describe la distribución organizacional que conforma a la 
empresa.  
 
 Junta directiva: conformado por los inversionistas y dueños de la empresa.  
 Departamento de recursos humanos: conformado por gerente de recursos, 
encargada de recursos, secretarias, recepcionista, enfermera y seguridad.  
 Departamento financiero: conformado por:  
o Gerente financiero, compras, ventas, contabilidad y auditoría.  
o Investigación y desarrollo.  
 Departamento de calidad: conformado por jefe de calidad, supervisor de 
calidad, encargado de calidad, personal de limpieza y lavandería.  
 Departamento de producción: se encuentra subdividido en tres ramas, los 
cuales responden de forma directa al gerente de planta. Estas 
subdivisiones se encuentran conformadas de la siguiente manera.  
o Producción: conformado por jefe de planta, supervisor de planta, 
supervisor de línea, encargado de línea, operarios y temporales. De 
forma paralela trabajan los digitadores.  
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o Planificación: jefe de planificación, supervisor de planificación y 
encargado de planificación. 
o Bodega: jefe de bodegas, encargado de bodega de materia prima, 
encargado de bodega de producto terminado y asistentes de 
bodega.  
 Departamento de informática: conformado por jefe de informática, 
encargados de sistema.  
 Departamento de mantenimiento: conformado por el jefe de 
mantenimiento y encargados de mantenimiento. 
 
La figura 2, muestra el organigrama de la empresa.  
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 Organigrama Grupo Alza 
 
 
 
Fuente: Grupo Alza.  
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1.7. Departamento de producción  
 
El departamento de producción, es el encargado de transformar las 
materias primas, utilizadas en las líneas de transformación. Asimismo, este 
departamento se encargada de trabajar de forma paralela las propuestas 
desarrolladas por el departamento financiero, específicamente por Investigación 
y Desarrollo (ID). De igual forma, ejecuta la programación establecida por 
planificación para las diferentes líneas de transformación, cumpliendo con los 
parámetros solicitados por los supervisores de control de calidad.  
 
La unificación e intervención de los diversos departamentos conformados 
por la empresa, contribuyen e influyen de forma directa o indirecta en el proceso 
de transformación. El trabajo conjunto de los diferentes departamentos da como 
resultado un producto inocuo, el cual tiene como finalidad la satisfacción del 
cliente.  
 
A continuación se describe brevemente las líneas de transformación y 
actividades desarrolladas en el departamento de producción.  
 
 Línea de especias 
o Esta línea tiene la finalidad de inspeccionar, verificar y empacar 
diversas especias. Los productos a ser trabajados no tienen una 
transformación física en el proceso. Esta línea trabaja grandes 
volúmenes de materia prima, como ejemplo podemos mencionar 
canela raja, clavo de olor o pimienta, así mismo otras especias que 
se encuentran en el mercado. 
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 Especias 
 
 
Fuente: círculo de sabor. http://revistaentropia.weebly.com/circulo-de-sabor. Beauty universe. 
http://beautyuniverse.net/video-beneficios-y-propiedades-del-clavo-dulce-o-de-olor/. 
Agroprodex. http://www.agroprodex.cl/productos/pimienta-negra/. Consulta: 15 de mayo 2017. 
 
 Línea de condimentos  
o Esta línea trabaja los condimentos producidos por la empresa. En 
la cual las materias primas tienen una transformación física al inicio 
de su recorrido. Entre los productos trabajados podemos mencionar 
ajo, cebolla y sazonador, así mismo otros condimentos que se 
encuentran en el mercado. 
 
 Condimentos 
 
 
Fuente: La cebolla. http://www.solaonions.com/info/la-cebolla/. Usar el ajo. 
http://www.veguilla.com/La-Veguilla-Cebollas-Ajos-Las-Pedroneras-Usar-el-Ajo.html. Consulta: 
15 de mayo 2017. 
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 Línea de snacks 
o Esta línea es la encargada de preparar y empacar diferentes 
materias primas, las cuales pueden tener un proceso de freído u 
horneado, asimismo, se puede mencionar que algunos snacks 
requieren de saborizantes o condimento previo a su empaque. 
Entre los productos trabajados podemos mencionar, manías o 
nueces mixtas. 
 
 Snacks  
 
Fuente: BBC MUNDO. Cuáles son las bondades de las nueces. 
http://www.bbc.com/mundo/noticias/2014/10/141010_bondades_nueces_finde_dv. Consulta: 15 
de mayo 2017. 
 
 Línea de fritos  
o Esta línea es la encargada de transformar las materias primas al 
momento de freír las mismas. Como ejemplo de los productos 
trabajados podemos mencionar yuca y plátano.  
 
 Fritos 
 
 
Fuente: yuca. http://www.effaa.com/agriculture/casavva.php. Consulta: 15 de mayo 2017.  
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2. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL. 
DOCUMENTACIÓN DE LAS LÍNEAS DE ESPECIAS, 
CONDIMENTOS, SNACKS Y FRITURAS, CUMPLIENDO CON LOS 
LINEAMIENTOS ESTABLECIDOS EN LA FSSC 22000 
 
2.1. Situación actual  
 
La expansión hacia nuevos mercados trae consigo una serie de desafíos, 
los cuales deberán ser superados por los diferentes departamentos. Entre los 
desafíos más grandes podemos mencionar.  
 
 Manejo adecuado de los recursos y procedimientos para las tareas 
existentes y nuevas tareas.  
 Reorganización y coordinación de personal, para el cumplimiento de las 
actividades y nuevos procesos.  
 
En la búsqueda del manejo adecuado de recursos, procedimientos y 
coordinación del personal, el departamento de producción, de forma conjunta con 
el departamento de calidad, están conscientes de la existencia de puntos a ser 
mejorados. Entre estos se puede mencionar la documentación que respalda las 
actividades desarrolladas en diferentes puntos del proceso. Actualmente la 
documentación y registros evidencian un desfase en los procedimientos 
desarrollados. Esto es consecuencia de la desactualización e inexistencia de 
instructivos, manuales y registros, debido a la modificación y creación de líneas 
de transformación consecuencia de la expansión que ha tenido la empresa en los 
últimos años.   
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Por esta razón, la meta a ser alcanzada por parte del departamento de 
producción, departamento de calidad y la empresa, es evidenciar el cumplimiento 
de los procedimientos acorde a los documentos y lineamientos solicitados por la 
FSSC 22000,  
 
2.1.1. Diagnóstico de la situación actual 
 
Para conocer el funcionamiento de la empresa, se efectuaron entrevistas 
programadas con los encargados de los departamentos, logrando identificar las 
actividades de los mismos.  
 
 Departamento financiero: es el encargado del control y ejecución de los 
ingresos y egresos de la empresa. Asimismo, controla el presupuesto 
general con base a los renglones presupuestados para cada 
departamento, apoyándose en el historial de ejecución de los mismos para 
proyectar los ingresos y egresos esperados.  
 Departamento de recursos humanos: es el encargado de asignar y 
gestionar el personal en las diferentes áreas de la empresa, con base en 
los requerimientos, funciones y actividades a ser desarrolladas en cada 
área.  
 Departamento de mantenimiento: es el encargado de asegurar el 
funcionamiento de equipos mecánicos dentro y fuera de la planta de 
producción, asimismo, asegurar y mantener los equipos secundarios para 
el funcionamiento de todas las instalaciones.  
 Departamento de informática: es el encargado de mantener la 
comunicación de la empresa por medio de una red y base de datos interna, 
permitiendo acceder a los datos en cualquier punto donde sea requerido, 
logrando de esta manera, mantener la comunicación e información en 
todos los puntos de acceso donde una persona se encuentre autorizado.  
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 Departamento de calidad: es el encargado de garantizar la inocuidad de 
los productos que salen al mercado, controlando que las materias primas 
y productos procesados, cumplan con los estándares requeridos para el 
consumo humano, asimismo, asegurar que las políticas de inocuidad sean 
desarrolladas conforme a los procesos de transformación.  
 Departamento de producción: es el encargado de procesar y transformar 
diversas materias primas, con el objetivo de obtener productos para el 
consumo humano, asimismo, se encarga de cumplir con las ordenes de 
producción para que los productos puedan ser almacenados y 
posteriormente distribuidos para su venta y consumo.  
 
Al conocer el funcionamiento general de los departamentos, se hizo 
evidente la relación existente entre ellos y la dependencia directa como indirecta 
para el funcionamiento de la empresa.  
 
Con una visión general de la empresa se listo de forma general las 
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas identificadas.  
 
 Fortalezas 
 
o F1  Baja rotación de personal. 
o F2 Búsqueda constante de la satisfacción del cliente.  
o F3 Colaboradores dispuestos a la mejorara constante. 
o F4 Comunicación y control de diferentes procesos empleando la 
red interna de la empresa.  
o F5 Control de los ingresos y egresos generados por cada 
departamento.  
o F6 Cumplimiento de las metas propuestas a mediano y largo 
plazo.  
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o F7 Cumplimiento de normativas nacionales, como centro 
americanas en la transformación de productos.  
o F8 Equipos de trabajo conformado por profesionales y técnicos 
en diferentes especialidades. 
o F9 Financiamiento para nuevos proyectos. 
o F10 Generación de productos inocuos.  
o F11 Investigación y desarrollo de nuevos productos y mejora de 
los existentes.  
o F12 Línea de productos variados que se acoplan a las 
temporadas del año. 
o F13 Materias primas de alta calidad.  
o F14 Plataforma virtual para control de la empresa.  
o F15 Programación de las actividades a ser desarrolladas.  
o F16  Trabajo constante para el funcionamiento de la planta.  
o F17 Transformación de productos, que resultan atractivos para 
los clientes.  
 
 Oportunidad 
 
o O1  Apertura de nuevos mercados para la comercialización de 
productos.  
o O2 Incremento de la demanda de productos. 
o O3 Atracción de nuevos inversionistas en mercados nacionales 
como internacionales 
o O4 Afrontar las necesidades de los clientes, satisfaciendo las 
mismas con transparencia y confiabilidad.  
o O5 Acceder a mercados internacionales, tomando como 
referencia estándares establecidos a nivel mundial, que podrán ser 
comparados con empresas similares o sustitutas.   
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o O6 Mejorar la imagen de la empresa al adoptar normativas que 
permitan demostrar su capacidad de competir con empresas 
similares a nivel nacional como internacional.  
 
 Debilidades 
 
o D1 Ausencia de documentos que respalden procesos o equipos 
modificados. 
o D2 Capacidad instalada en áreas de trabajo consideradas clave 
en el proceso de transformación.  
o D3 Capacitación general impartida al personal temporal en 
temas importantes en el proceso de transformación en líneas de 
transformación.  
o D4 Contratación de personal temporal en periodos de 
temporada alta.  
o D5 Poco conocimiento o desconocimiento de estándares 
internacionales en niveles bajos de la organización.  
o D6 Documentos desactualizados en procesos de transformación 
considerados clave en el proceso de transformación.  
o D7 Integración de nuevos productos a las líneas de 
transformación.  
o D8 Poco control en documentación cuando estos han sido 
digitalizados.  
o D9 Resistencia al cambio en niveles bajos de la organización.  
 
 Amenazas  
 
o A1 Cambios y tendencias en los mercados internacionales.  
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o A2 Costos asociados en la importación de materias primas e 
insumos.  
o A3 Empresas certificadas, con productos sustitutos. 
o A4 Mayor número de competidores en el mercado.  
o A5 Normativas específicas para productos alimenticios en el 
extranjero. 
o A6 Políticas alimentarias internacionales.  
o A7 Restricciones del comercio exterior.  
 
Análisis de estrategias 
 
 Estrategia Maxi – Maxi 
 
o Comercialización de productos que satisfacen las necesidades 
actuales y futuras de los clientes, cumpliendo con los requisitos o 
estándares solicitados por los mercados nacionales como 
internacionales. (F2+F7+F10+O1+O+O4+O5). 
o Mejorar la imagen de la empresa demostrando su capacidad de 
cumplimiento en las diversas líneas de transformación, 
desarrollando productos que resultan atractivos para los clientes 
aprovechando los conocimientos de profesionales y técnicos 
especializados dentro de la empresa. (F7+F8+F12+F17+O6). 
o Cumplimiento y mejora de los productos, aprovechando el 
desarrollo de nuevos proyectos en mercados locales y nuevos 
mercados. (F6+F9+F11+F13+O2+O3). 
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 Estrategia Maxi – Mini 
 
o Adopción de tendencias internacionales que contribuyan en la 
generación de productos inocuos apoyándose en los profesionales 
y técnicos especializados que trabajan dentro de la empresa. 
(F8+F10+F16+A1). 
o Hacer frente a las empresas competidoras, demostrando el 
cumplimiento de normativas en las diferentes actividades 
desarrolladas, cumpliendo con las políticas alimenticias que 
garantizan la inocuidad de los productos. 
(F7+F15+A3+A4+A5+A6+A7). 
o Reducción de costos de fabricación al mejorar la comunicación, 
controles, procesos y actividades que son desarrolladas, buscando 
optimizar los ingresos. (F3+F4+F5+A2). 
 
 Estrategia Mini – Maxi 
 
o Creación y actualización de documentos que respalden los 
procedimientos desarrollados, demostrando la transparencia de los 
procesos, teniendo como referencia estándares utilizados a nivel 
internacional. (D1+D6+D8+O4+O5). 
o Acoplar procedimientos establecidos en futuras líneas de 
transformación, los cuales cumplan con la demanda de productos, 
afrontando las necesidades de los clientes actuales como futuros. 
(D2+D7+O2+O4). 
o Mejorar los conocimientos y transmitir los adquiridos al personal fijo 
como temporal, para cumplir con los requerimientos a ser 
adoptados por la empresa.  (D3+O4+O6). 
 
  16 
 Estrategia Mini – Mini 
 
o Adoptar normativas especificas en la actualización y creación de 
procedimientos ausentes, los cuales cumplan con las tendencias de 
mercados internacionales, buscando reducir los costos asociados a 
la transformación de productos en las líneas existentes. 
(D1+A1+A2+A5). 
o Minimizar las restricciones de los productos a ser comercializados, 
al identificar los lineamientos a ser desarrollados, logrando competir 
con empresas certificadas con productos sustitutos o 
complementarios, cumpliendo con políticas alimentarias nacionales 
como internacionales. (D5+D7+A3+A4+A6). 
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2.1.2. Análisis FODA 
 
Tabla I. Matriz de estrategias 
 
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.2. Documentos requeridos por la Norma FSSC 22000  
 
A continuación, se listan los requisitos del sistema de certificación FSSC 
22000. En su parte 2. Requisitos para la certificación.  
 
 Requisitos del sistema de gestión de seguridad alimentaria ISO 22000. 
o Responsabilidad de la dirección.  
o Gestión de recursos.  
o Planificación y realización de productos inocuos.  
o Validación, verificación y mejora del sistema de gestión de la 
inocuidad de los alimentos. 
 Requisitos de sistema de gestión de calidad ISO 9001, cuando se 
selecciona calidad FSSC. 
 Requerimientos de los programas de pre-requisitos específicos del sector 
(PRPs) 
o Programas de requisitos sobre seguridad alimentaria Parte 1: 
fabricación de productos alimenticios. ISO / TS 22002-1:2009 
 Construcción y diseño de edificios.  
 Disposición y de los locales y de áreas de trabajo.  
 Aire, agua y energía.  
 Eliminación de residuos.  
 Limpieza y mantenimiento.  
 Gestión de materiales comprados.  
 Medidas para la prevención de la contaminación cruzada.  
 Limpieza y desinfección.  
 Control de plagas.  
 Instalaciones de higiene personal y de los empleados.  
 Reprocesos.  
 Procedimientos de retiro de productos.  
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 Almacenamiento.  
 Requisitos del esquema adicional.  
 
Con base en los requerimientos indicados con anterioridad, se utilizó como 
material de apoyo. 
 
 Norma ISO 22004. Sistema de gestión de seguridad alimentaria. 
Orientación sobre la aplicación de la Norma ISO 22000. 
 Norma ISO 10013. Directrices para la documentación del sistema de 
gestión de calidad.  
 Reglamento Técnico Centro Americano. RTCA. 
 
2.2.1. Instalaciones externas  
 
Se describirá la forma en la cual la empresa cumple con los lineamientos 
solicitados, en los siguientes puntos.  
 
 El parqueo de visitas cuenta con una capa de piedrín, la cual cumple con 
la función del pavimento. 
 La empresa cuenta con muros perimetrales para impedir el ingreso de 
personal no autorizado. Asimismo, cuenta con divisiones las cuales 
protegen el ingreso o salida de las instalaciones. 
 La instalación física de la planta y los diferentes ambientes cuentan con 
un diseño y distribución apropiado para el funcionamiento y operación. 
 La localización de la empresa, no es propensa a inundaciones o ambientes 
de contaminación por agentes externos. 
 La planta y sus alrededores, se mantienen limpias, ordenadas, pintadas y 
con áreas verdes arregladas.  
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 La vía de acceso, como el parqueo de camiones cuenta con un pavimento 
rígido. 
 
2.2.1.1. Edificio administrativo  
 
El edificio administrativo, se encuentra conformado por diversas áreas de 
trabajo. Asimismo, cuenta con diversos ambientes los cuales son utilizados como 
salas de reunión para clientes o reuniones de departamentos.  
 
De forma general el edificio administrativo se encuentra diseñado con las 
siguientes características.  
 
 Muros exteriores e interiores de block, con acabados lisos de fácil limpieza. 
 Puertas y ventanas de aluminio.  
 Servicios sanitarios.  
 Los techo y entrepiso son de losa fundida. 
 Vigas y columnas de hierro armado, fundidas con hormigón. 
 
El edificio administrativo se encuentra separado y retirado del edificio de 
producción, con el objetivo de garantizar e impedir el ingreso a personas no 
autorizadas. 
 
2.2.1.2. Edificio de producción  
 
El edificio de producción, se encuentra conformado por diferentes 
estaciones de trabajo, las cuales conforman diferentes líneas de transformación. 
Este edificio alberga a su vez las bodegas de materia prima como de producto 
terminado, así como, los laboratorios de control de calidad.  
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El edificio de producción, cuenta con: 
 
 Piso de superficie lisa el cual ayuda y contribuye a reducir la acumulación 
de polvo y agua al momento de ser lavado.  
 Paredes internas fabricadas de block y concreto recubiertas con pintura 
epóxica lavable e impermeable. Asimismo, cuenta con un bisel curvo en la 
unión de pisos y paredes.  
 Las paredes externas cuentan con pintura que permite su limpieza.  
 Techos conformados a dos aguas en los diferentes ambientes. 
 Iluminación natural por medio de láminas acanaladas transparentes para 
permitir el ingreso de luz natural. 
 Estructura metálica pintada para evitar la corrosión y generación de 
óxidos. 
 Ambientes de trabajo divididos por muros y persianas para la separación 
y división de los diferentes ambientes.  
 Iluminación artificial focalizada y general para equipos específicos.  
 Puertas con apertura hacia el exterior y ventanas de aluminio de fácil 
limpieza.  
 Protección en puertas y ventanas que impiden el ingreso de insectos.  
 El edificio de producción cuenta con extractores de aire cubiertos con 
cedazos para evitar el ingreso de plagas y campanas de extracción para 
equipos de cocción.  
 
2.2.1.3. Enfermería 
 
La empresa cuenta con un área destinada para enfermería, la cual, se 
encuentra ubicada entre el edificio administrativo y de producción, esta es 
utilizada como un servicio preventivo y de primera acción al momento de 
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generarse un accidente. Asimismo, la persona encargada se encuentra 
capacitada en primeros auxilios.  
 
2.2.1.4. Cafetería 
 
Se cuenta con un área destinada para el consumo de alimentos el cual se 
encuentra localizada en un edificio externo a las instalaciones administrativas y 
de producción, logrando destinar un lugar adecuado para el consumo de 
alimentos dentro de la empresa.  
 
2.2.1.5. Servicios sanitarios y lavado 
 
El área de servicios sanitarios y lavado se encuentra conformado de la 
siguiente manera.  
 
 Edificio administrativo: servicio sanitario para hombres y mujeres, por nivel 
con su respectivo lavamanos.  
 
 Edificio de producción: área de lavado de manos, previo al ingreso al 
edificio de producción. Área de lavado, exclusivo para la limpieza de 
utensilios y equipos de producción.  
 
 Servicios: área de servicios para hombres y mujeres los cuales cuentan 
con  
o Sanitarios.  
o Lavamanos.  
o Duchas independientes para cada género.  
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2.2.1.6. Instalaciones de agua, aire, disposición de 
desechos sólidos y líquidos 
 
La disposición de agua y aire en el edificio de producción se encuentra 
distribuido empleando una red de tuberías de abastecimiento para las diferentes 
estaciones de trabajo.  
 
En relación al manejo de desechos sólidos el edificio de producción cuenta 
con depósitos de basura identificados por áreas de trabajo, los cuales se localizan 
en los ingresos de las áreas, en los alrededores. Así como, fuera del edificio de 
producción se cuenta con depósitos para la recolección de desechos. 
 
Para la recolección general de basura se dispone de un lugar fuera de la 
planta de producción, el cual se encuentra destinado para el almacenamiento y 
retiro. La recolección y el manejo de los desechos dentro de la planta es realizado 
por el personal encargado de limpieza.  
 
En relación a los desechos líquidos el edificio de producción cuenta con un 
sistema de drenaje, el cual permite evacuar el agua utilizada en la limpieza de 
los diferentes equipos y áreas de trabajo.  
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2.2.2. Documentos de apoyo  
 
Los documentos de apoyo son documentos solicitados por normativas 
nacionales e internacionales, como guía o referencia para garantizar la inocuidad 
dentro de la empresa.  
 
2.2.2.1. Higiene del personal 
 
En relación al control del personal la empresa realiza las siguientes 
acciones para garantizar la salud de los colaboradores.  
 
 Primera acción preventiva: solicitar al personal la documentación que 
respalde la buena salud, la cual es verificada y respaldada por:  
 
o Tarjeta de pulmones.  
o Tarjeta de salud. 
o Tarjeta de manipulación de alimentos.  
 
La tarjeta de salud y manipulación de alimentos es proporcionada por el 
Ministerio de Salud y Asistencia Social (MSPAS) en puestos de salud específicos. 
La tarjeta de pulmones es proporcionada por la liga contra la tuberculosis de 
Guatemala, la cual garantiza que las personas no padecen de enfermedades 
pulmonares. Dichos documentos tienen una vigencia de 6 meses dentro de la 
empresa. 
 
 Segunda acción preventiva para reducir los riesgos de contaminación se 
capacita al personal en temas relacionados a la higiene personal e 
inocuidad de los alimentos y correcta manipulación de productos.  
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 Tercera acción preventiva consiste en el apoyo hacia el personal 
realizando las siguientes jornadas.  
 
o Jornada dental.  
o Jornada médica.  
o Jornada oftalmológica.  
o Registro de salud del personal, el cual indica ingresos a enfermería, 
por motivo de consulta, lesiones o accidentes, de forma paralela se 
tiene un registro de consultas realizadas al Instituto Guatemalteco 
de Seguridad Social, IGSS.  
 
2.2.2.2. Control de agua 
 
El control de agua es un procedimiento empleado para garantizar la 
inocuidad de los alimentos. Esto es desarrollado analizando y cumpliendo con los 
lineamientos establecidos por la Norma Coguanor NGO 29 001:99 el cual tiene 
como objetivo fijar las características que definen la calidad del agua potable. 
Siendo estas.  
 
 Características físicas del agua. (Ver anexo 1). 
 Características químicas del agua. (Ver anexo 2). 
 Características bacteriológicas del agua. (Ver anexo 3). 
 
El departamento de calidad es el encargado de realizar los análisis físicos, 
químicos y bacteriológicos aplicando la metodología de tubos múltiples (ver 
anexo 4), con la finalidad de garantizar la potabilidad del agua en todos los puntos 
donde el líquido sea requerido. 
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2.2.2.3. Aire comprimido 
 
La empresa utiliza este fluido para el funcionamiento de equipos en las 
líneas de empaque y sellado. El aire es utilizado teniendo precaución de no 
arrastrar o trasladar partículas físicas, óxido de metales, vapor de agua o vapor 
de aceite. Por esta razón el control de aire, se realiza con procedimientos que 
involucran a diversos departamentos para asegurar la calidad del mismo.  
 
 Departamento de mantenimiento: es el encargado de asegurar la correcta 
instalación y funcionamiento de los equipos empleados para la generación 
y traslado del aire en la red de tuberías de la empresa, así como, el 
funcionamiento en los equipos mecánicos en las líneas de empaque y 
sellado.  
 Departamento de calidad: es el encargado de monitorear la limpieza de 
los filtros empleados, en diversos puntos del sistema.  
 Departamento de producción: es el encargado de reportar inconvenientes 
en el funcionamiento de los equipos accionados por aire comprimido, que 
puedan generar riesgo de contaminación en los productos a ser trabados. 
 
El trabajo desarrollado por los tres departamentos da como resultado un 
sistema de aire inocuo.  
 
Los componentes y distribución de un sistema de aire inocuo pueden ser 
consultado en anexo 5 sistemas de aire general.  
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2.2.2.4. Control de plagas 
 
El control de plagas es realizado por una empresa externa, la cual se 
encarga del mapeo, control de trampas externas e internas, limpieza en lámpara 
ultra violetas y fumigación acorde a las necesidades de la empresa.  
 
De forma paralela se cumple con los normativos de control requeridos en el 
reglamento nacional para reducir la probabilidad de plaga. Entre estos podemos 
mencionar.  
 
Tabla II. Documentación y responsable en control de plagas 
 
Documento Encargado. 
Control de fumigaciones.  
Empresa de control de plaga y 
control de calidad. 
Identificación de plagas.  
Empresa de control de plagas y 
control de calidad.  
Mapeo de estaciones.  
Empresa de control de plaga y 
control de calidad. 
Productos químicos y procedimientos 
desarrollados. 
Empresa de control de plaga y 
control de calidad.  
Registro de plagas en producción. Supervisores de línea.  
 
Fuente: Grupo Alza.  
 
Para el control de plagas el departamento de producción hace del 
conocimiento, a control de calidad, desarrollando el siguiente procedimiento.  
 
 Retirar la plaga del lugar donde fuera encontrada colocando la misma en 
una bolsa plástica. 
 Redacción de un correo al departamento de control de calidad para que 
diera seguimiento del proceso.  
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 Si la plaga fue encontrada cerca de una materia prima o producto 
terminado, realizar el análisis correspondiente por parte de control de 
calidad.  
 Liberación o retiro de los productos con base en el análisis realizado por 
control de calidad.  
 
Por esta razón se planteó el siguiente procedimiento para mejorar el actual 
al identificarse una plaga dentro del área de producción. Siendo este descrito a 
continuación.  
 
 Retirar la plaga del lugar donde fuera encontrada colocando la misma en 
una bolsa plástica.  
 Redacción de un correo, a los encargados de control de calidad para dar 
seguimiento del proceso.  
 Si la plaga fue encontrada cerca de una materia prima o producto 
terminado, realizar el análisis correspondiente por parte de control de 
calidad.  
 Liberación o retiro de los productos con base en el análisis realizado por 
control de calidad. 
 Llenar formulario registro de plagas en producción para control interno y 
de auditorías.  El registro de plagas se encontrará en la documentación 
propuesta más adelante.  
 
Para la identificación de plagas más comunes ver apéndice 1 tipos de 
plagas. 
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2.2.3. Análisis de muestreo dentro de la industria de alimentos 
 
La aceptación o rechazo de una materia prima depende de tres factores los 
cuales pueden ser descritos como.  
 
 Seguridad del alimento: garantía que un alimento no contiene 
microorganismos o toxinas que puedan causar una enfermedad cuando 
este sea consumido.  
 Consistencia: los lotes trabajados no tienen variación, desde el punto de 
vista de inocuidad.  
 Aceptación: todo alimento permanece entre los parámetros de inocuidad y 
mantener sus características organolépticas. 
 
2.2.3.1. Método de muestreo 
 
Como se ha dicho con anterioridad, los planes de muestreo dependen de 
las características y atributos de cada producto. Por esta razón, la metodología 
desarrollada dentro de la industria de alimentos, indicando los siguientes 
métodos de muestreo.  
 
 Plan de dos fases: este consiste en analizar la muestra con base en el 
rango establecido y concluir si se cumple o no se cumple los parámetros 
establecidos, logrando así la aceptación o rechazo.  
 Plan de tres fases: consiste en analizar la muestra con base en el rango 
establecido, logrando así concluir.  
o La aceptación del lote.  
o Lote marginalmente aceptable, sujeto a consideración y análisis 
posteriores.  
o Rechazo del lote por no cumplir con los parámetros establecidos.  
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2.2.4. Análisis de peligros, riesgos y puntos críticos de control 
 
La industria de alimentos se encuentra sujeta a diversos peligros. Estos 
peligros pueden ser clasificados como, físicos, químicos y biológicos. Asimismo, 
el riesgo relacionado a esta clasificación puede subdividirse y clasificar como, 
alta, media o baja.  
 
2.2.4.1. Peligro biológico 
 
Exposición a microorganismos que puedan dar lugar a enfermedades en los 
seres humanos. Se debe indicar que los peligros biológicos pueden subdividirse 
en factores intrínsecos y factores extrínsecos. La tabla peligro biológico describe 
los elementos que influyen dentro de esta categoría (ver anexo 6 peligro 
biológico). 
 
2.2.4.2. Peligro químico 
 
Los peligros químicos, son todos los elementos que contienen una 
sustancia o formulación especifica en su composición la cual puede dar lugar a 
enfermedades y daños a la salud al momento de ingerirse en pocas o altas 
cantidades. Asimismo, estos pueden subdividirse en.  
 
 Aditivo: cualquier ingrediente adicionado intencionalmente a los alimentos, 
sin propósito de nutrir o con el objetivo de modificar las características 
físicas, químicas, biológicas o sensoriales, durante la fabricación.  
 Coadyuvante: toda sustancia o materia, excluidos equipos o utensilios, 
que no se consume como ingrediente alimenticio por sí mismo y que se 
utiliza intencionalmente en la elaboración de materias primas, alimentos o 
sus ingredientes. 
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 Contaminantes: elemento ajeno que afecta al producto, la mayoría de las 
veces son elementos químicos o toxinas naturales producidas por los 
productos.  
 
La tabla peligros químicos, desglosa los peligros químicos más comunes 
(ver anexo 7 peligros químicos).  
 
2.2.4.3. Peligros físicos 
 
Estos pueden ser definidos como objetos extraños ajenos al producto, los 
cuales puedan causar una enfermedad o lesión a un ser humano, si este es 
consumido por accidente. La tabla peligros físicos describe los peligros más 
comunes en la industria (ver anexo 8 peligros físicos). 
 
2.2.4.4. Alérgenos 
 
Los alérgenos son componentes naturales o generados por el proceso los 
cuales pueden comprometer reversible o irreversiblemente el sistema 
inmunológico de una persona. La tabla, principales alérgenos alimentarios, indica 
los principales alérgenos identificados (ver anexo 9 principales alérgenos 
alimentarios). 
 
Todos los productos derivados que contengan un elemento considerado 
como alérgeno deben ser indicados para no afectar a las personas que padezcan 
o tengan molestias de alergia. Los productos y derivados de un producto alérgeno 
son usados como referencia para:  
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 Capacitación: capacitar a los colaboradores en relación a los productos, 
procesos y procedimientos a ser desarrollados para evitar la 
contaminación cruzada al momento de trabajar un producto.  
 Etiquetado: apegarse a los lineamientos de etiquetado indicando los 
elementos identificados como alérgenos con el porcentaje exacto de 
contenido de los mismos.   
 Formulaciones: las formulaciones desarrolladas por el área de 
Investigación y desarrollo ID, deberán indicar el porcentaje utilizado de 
producto alérgeno, para que este sea considerado en la descripción de la 
etiqueta.  
 Instalaciones equipos y procesos: identificar los equipos utilizados y 
procedimientos desarrollados, para la transformación de materias primas 
que contengan productos alérgenos. Para que sean considerados los 
controles necesarios.  
 Limpieza: programas de limpieza y desinfección enfocados a la 
eliminación de residuos de productos alérgenos.  
 Materias primas: identificando los elementos que se encuentran 
considerados como alérgenos y contenidos dentro del producto.  
 
2.2.4.5. Riesgo de contaminación 
 
Este puede ser descrito como la probabilidad de no controlar un peligro. Lo 
cual afecta la inocuidad de un producto.  
 
Para evaluar un riesgo se analizan los reclamos externos e internos, 
resultados físicos, químicos y microbiológicos.  
 
En la industria de alimentos el riesgo puede ser descrito como la ocurrencia 
contra la consecuencia. De forma general se determina los riesgos como críticos, 
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mayores, menores o insignificantes. La tabla III describen la relación entre 
ocurrencia y consecuencia. 
 
Tabla III. Niveles de riesgos 
 
Riesgos. 
P
ro
b
a
b
ili
d
a
d
 d
e
 
o
c
u
rr
e
n
c
ia
. Alta. In Mi Ma Cr 
Mediana In Mi Ma Ma 
Baja In Mi Mi Mi 
Insignificante In In In In 
 Insignificante Baja Media Alta 
 Gravedad de la consecuencia. 
 
Fuente: Organización Panamericana de la Salud, abril 2017.  
 
2.3. Propuesta de documentación  
 
Los siguientes subincisos conforman la documentación desarrollada para la 
empresa en el área de producción, en sus diferentes líneas de trabajo. 
Apegándose a los lineamientos, solicitados por la Norma FSSC 22000, parte 2. 
Requisitos para la certificación.  
 
2.3.1. Nomenclatura empleada para la codificación de los 
procedimientos documentados  
 
La incorporación de documentos que respaldan los procedimientos actuales 
deben apegarse a un correlativo existente, para evitar la duplicidad de 
información documentada, la cual es utilizada en los departamentos y áreas que 
conforman la empresa. Esta codificación se describe a continuación.  
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 Código: esta numeración permite identificar el departamento y subáreas, 
donde se encuentra autorizado el documento. El código empleado se 
divide por departamento y correlativo. Para evitar la duplicidad de los 
mismo. 
 Tipo de documento: esta nomenclatura hace referencia al tipo de 
información documentada que se maneja en los diferentes departamentos 
y subáreas, teniendo como finalidad la orientación de la información 
contenida y el manejo de la misma.  
 
La codificación empleada en los documentos se apega a las necesidades 
de la empresa, siendo este descrito a continuación. XX-XY-XZ leyendo el mismo 
de izquierda a derecha.  
 
 XX: código del departamento y subáreas.  
 XY: código utilizado como referencia al tipo de documento utilizado.  
 XZ: correlativo numérico asignado al documento, el cual no omite 
documentos desactualizados u obsoletos.  
 
La tabla IV describe la numeración y descripción de los documentos 
utilizados en los departamentos y subáreas de la empresa.  
 
Tabla IV. Nomenclatura de codificación  
 
Código Nomenclatura 
01 Departamento financiero 
02 Departamento de recursos humanos  
03 Departamento de calidad 
04 Departamento de informática 
05 Departamento de mantenimiento 
06 Departamento de producción 
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Continuación de la tabla IV. 
MP Manual de procedimientos 
IT Instructivo 
RE Documento de referencia 
CA Catalogo 
ES Especificaciones 
HC Hojas de control 
MA Manual 
PG Programa 
PL Planes 
 
Fuente: elaboración propia.  
 
2.3.2. Manual de procedimientos para el personal operativo 
 
El presente manual tiene la finalidad de recopilar los lineamientos básicos, 
que todo personal, que labora dentro y fuera del edificio de producción debe de 
conocer.  
 
El manual se divide en los siguientes enunciados:   
 
 Control de salud: indica los requisitos solicitados por el estado para poder, 
trabajar en la industria de alimentos.  
 Higiene personal: indica los lineamientos básicos que todo el personal 
debe de cumplir, para el desarrollo de sus actividades.  
 Ingreso a planta: indica los lineamientos requeridos para permitir el ingreso 
del personal de producción, administrativo y vistas.  
 Acciones correctivas: indica las acciones correctivas al no cumplirse 
alguno de los lineamientos planteados con anterioridad.  
 Puestos y actividades: describe los puestos y las actividades a ser 
desarrolladas por el personal que labora dentro de la planta de producción.  
  
  36 
 Manual de procedimientos para el personal operativo 
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Continuación de la figura 7.  
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Continuación de la figura 7. 
 
 
  39 
Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
 
 
  43 
Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.3.3. Manual de procedimientos para el análisis de puntos 
críticos de control en líneas de transformación 
inexistentes 
 
El análisis de puntos críticos de control depende del peligro físico, químico 
o biológico existente. Por esta razón, el documento propuesto tiene la finalidad 
de orientar a los supervisores de línea, en los procedimientos a ser desarrollados 
al realizar un análisis de este tipo.  
 
Asimismo, ser utilizado como una guía al momento de generarse un nuevo 
proceso, con el objetivo de analizar los puntos a ser controlados al momento de 
utilizar equipos que no conformen una línea de transformación existente. De 
forma paralela ayudar a identificar los procedimientos que deberán ser 
documentados para el control o verificación de peligros, alérgenos y 
contaminación cruzada, identificados en el análisis desarrollado.  
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 Manual de procedimientos para el análisis de puntos críticos 
de control en líneas de transformación inexistentes 
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Continuación de la figura 8.  
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Continuación de la figura 8.  
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.3.4. Procedimiento operativo estandarizado en sub-línea de 
canela raja, clavo de olor y pimienta  
 
Se presentan los lineamientos base para el desarrollo de actividades dentro 
de la línea de transformación de condimentos, siendo este procedimiento 
aplicado a los productos de canela raja, clavo de olor, pimienta y los productos 
trabajados de forma paralela en la línea de transformación.  
 
2.3.4.1. Condiciones y limpieza de superficies  
 
Las condiciones requeridas para trabajar en esta línea de transformación se 
listan a continuación:  
 
 Uniforme y equipo de trabajo para el personal operativo.  
 Mesas de acero inoxidable.  
 Pesa digital, electrónica (acorde al producto a ser trabajado). 
 Orden de producción.  
 Producto a ser trabajado.  
 Material de empaque para las presentaciones de 100, 150 o 200 gramos 
o bolsa plásticas de 20, 25 o 30 kg. (acorde al producto a ser trabajado). 
 Selladora de pie o automática (acorde al producto a ser trabajado). 
 Tarimas para traslado.  
 
La condición de limpieza, requerida para trabajar en esta línea de 
transformación se lista a continuación: 
 
 Uniforme de trabajo.  
 Redecilla y mascarilla.  
 Lavado y desinfección de manos.  
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 Guantes plásticos, desechables (cuando sea requerido).  
 Mesa y utensilio de trabajo, limpiados y desinfectados.  
 Tarimas plásticas, limpias.  
 
Las condiciones y limpieza de superficies serán ampliadas en el manual de 
procedimientos de especias enteras.  
 
2.3.4.2. Operación  
 
El procedimiento de operación en esta línea de transformación consiste en 
los siguientes pasos, los cuales serán descritos a continuación:  
 
 Recepción de materias primas, materiales de empaque y orden de 
producción.  
 Verificación e inspección de las materias primas, retirando elementos que 
no cumplen con las características requeridas.  
 Empaque de las materias primas inspeccionadas, acorde a la presentación 
solicitada.  
 Limpieza de las superficies en la siguiente secuencia. Previo al inicio de 
actividades, durante las actividades y posterior a las actividades.  
 
El procedimiento de operación será ampliado en el manual de 
procedimientos de especias enteras. 
 
2.3.4.3. Prevención de contaminación cruzada  
 
Los lineamientos planteados para reducir una contaminación cruzada, en 
esta línea de transformación se divide en dos partes, las cuales se describen a 
continuación:  
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 Planificación: consiste en programar las ordenes de producción de olores 
suaves hacia olores fuertes, siendo la programación. Pimienta gorda, 
pimienta negra, clavo de olor y canela raja.  
 Inspección: consiste en trabajar los pedidos como son programados. 
Adicional, la limpieza y desinfección de equipos y utensilio. Así como el 
embalado y entarimado de los productos empacados.  
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Continuación de la figura 9. 
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.3.5. Procedimientos operativos estandarizados en sublínea 
de ajo, cebolla y sazonador  
 
Los lineamientos desarrollados para la línea de condimentos se apegan a 
los lineamientos indicados en la línea de especias enteras. Esto se debe, a los 
productos procesados en esta línea, tienen un manejo similar en partes del 
proceso.  
 
2.3.5.1. Condiciones y limpieza de superficies  
 
Las condiciones requeridas para la transformación de productos en esta 
línea se listan a continuación.  
 
 Uniformes y equipo de trabajo para el personal operativo.  
 Equipo de molienda es utilizado para moler los productos a ser 
empacados.  
 Mezclador general utilizado para obtener una mezcla homogénea del 
producto. 
 Dosificador de polvos se encarga del llenado de envases.  
 Detector de metales se encarga de retirar los elementos que contengan 
partículas metálicas.  
 Taponadora se encarga del sellado de los envases. 
 Inductor se encarga de generar el sello térmico del producto.  
 Horno se encarga de colocar el sello térmico al producto.  
 
La condición de limpieza requeridas para trabajar en esta línea de 
transformación se lista a continuación.  
 
 Uniforme y equipo de trabajo para el personal operativo.  
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 Equipos de trabajo limpios y desinfectados, liberados por control de 
calidad. 
 
2.3.5.2. Operación  
 
El procedimiento de operación en esta línea de transformación, consiste en 
el siguiente procedimiento:  
 
 Pulverización de los productos que ingresan al molino, teniendo una 
transformación física del mismo.  
 Mezclador el cual permite una homogenización del producto y aditivos 
requeridos por la formulación. 
 El empaque del producto emplea un equipo de dosificación de polvos, el 
cual llena los envases en presentaciones de 10, 20, 30 gramos y 150, 250 
gramos.  
 
2.3.5.3. Prevención de contaminación cruzada y 
detección de partículas metálicas 
 
Al reducir la manipulación manual del producto y tener un contacto directo 
con los equipos, se incrementa el riesgo de contaminación cruzada por alérgenos 
o contacto directo con superficies contaminadas. Por esta razón la empresa 
busca reducir el riesgo de contaminación de un producto, realizando los 
siguientes procedimientos.  
 
 Pruebas de hisopado sobre los equipos al momento de su limpieza y 
desinfección.  
 Programación en ordenes de producción.  
o Por coloración: teniendo inicio con la más clara hacia la más oscura.  
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o Por aroma: teniendo inicio con el aroma más débil hasta el aroma 
más fuerte.  
o Alérgenos: teniendo inicio con el producto menos alérgeno, hasta el 
producto más alérgeno a ser procesado o mezclado.  
 
Para la detección de partículas metálicas la empresa, desarrolla la siguiente 
mitología.  
 
 Detector de metales para sacos.  
 Detector de metales para frascos no mayores a 550 gramos.  
 
Al identificarse un elemento metálico dentro del producto se desarrolla el 
siguiente procedimiento.  
 
 Inspección visual del producto.  
 Inspección con imán sin que este tenga contacto con el producto.  
 Resultado. 
o Elemento no encontrado. Control de calidad permite la liberación y 
empaque del producto.  
o Elemento encontrado. Control de calidad retiene el producto el cual 
es retirado y no continua con el proceso de empaque.  
o Falso positivo. Verificación del empaque, que contiene el producto. 
 Documentar indicando.  
o Fecha.  
o Número de orden.  
o Producto.  
o Peso analizado.  
o Elemento (si no fuese un falso positivo).  
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Fuente: elaboración propia.    
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2.3.6. Procedimientos operativos estandarizados en sublínea 
de manías y nueces mixtas  
 
La línea de snacks al igual que los procedimientos planteados con 
anterioridad presenta similitud en los puntos de análisis. La diferencia, 
significativa, respecto a las anteriores es el cambio de inspección de las materias 
primas. La inspección de las materias primas se basa en análisis microbiológicos 
y muestreo de aceptación realizados por control de calidad.  
 
2.3.6.1. Condiciones y limpieza de superficies  
 
Las condiciones requeridas para la transformación de productos en la línea 
de snaks se listan a continuación:  
 
 Uniforme, equipo de trabajo y lentes de protección (operador del freidor).  
 Mesas de acero inoxidable (acorde al producto). 
 Freidor: utilizado para la cocción de productos, como lo es la manía para 
diferentes presentaciones.  
 Horno: utilizado para los productos de semillas.  
 Mezclador: utilizado para la homogenización de productos, fritos, 
horneados y saborizantes.  
 Equipo dosificador de 10 tolvas: utilizado para el empaque del producto en 
diferentes presentaciones. 
 
La condición de limpieza requerida se lista a continuación:  
 
 Uniforme de trabajo, redecilla, mascarilla y guantes.  
 Limpieza y desinfección de los equipos liberados por control de calidad.  
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El procedimiento desarrollado para la limpieza y desinfección de los equipos 
depende de los productos trabajados. La limpieza de estas áreas puede dividirse 
en dos partes las cuales son: 
 
 Limpieza en seco: comprende la limpieza general retirando los residuos 
de producto alojados en los equipos de trabajos. 
 Limpieza húmeda: tiene la finalidad de remover todos los condimentos, 
saborizantes y productos alojados o utilizados para el proceso de 
transformación.  
 
2.3.6.2. Operación 
 
Los productos a ser trabajados en la línea de snacks, se encuentran sujetos 
a la programación de producción, teniendo prioridad los productos mixtos, 
seguido por las manías. El proceso de transformación desarrollado en esta línea 
se describe a continuación:  
 
 Freído: es el proceso de cocción de la materia prima en aceite a una 
temperatura de 160 °C por un periodo de tiempo de 1 a 2 minutos.  
 Horneado: es el proceso desarrollado a temperaturas de 200 a 250 °C, 
con la finalidad de dar una textura crujiente a las materias primas.   
 Mezcla del producto horneado y frito con los saborizantes, requeridos para 
cada presentación.  
 Empaque del producto en la presentación deseada empleando un equipo 
de dosificación de 10 tolvas.  
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2.3.6.3. Prevención de contaminación cruzada 
 
Para reducir la contaminación cruzada en la línea de snacks, la empresa 
almacena lo productos recién horneados o fritos, en áreas exclusivas para evitar 
manipulación inadecuada de las mismos.  
 
Para reducir la contaminación cruzada por el manejo de productos 
alérgenos, la empresa ha destinado utensilios específicos para cada estación de 
trabajo los cuales se encuentran identificados por un código de colores, el cual 
permite la identificación y diferenciación de los equipos en las estaciones de 
trabajo.  
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 Manual de procedimientos para la línea de snacks  
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11. 
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Continuación de la figura11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
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Continuación de la figura 11.  
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.3.7. Procedimientos operativos estandarizados en sublínea 
de yuca y plátano 
 
La línea de fritos es la línea de transformación más corta entre las 
analizadas. El proceso de transformación en esta línea se limita a la cocción de 
yuca y plátano. Siendo este el proceso más corto, es uno de los procesos que 
requiere un mayor número de personas, esto se debe a los grandes volúmenes 
a ser trabajados en el proceso de freído.   
 
2.3.7.1. Condiciones y limpieza de superficies 
 
Las condiciones requeridas para la transformación de productos en la línea 
de transformación se listan a continuación:  
 
 Uniforme y botas de hule (equipo de pelado). 
 Uniforme y lentes de protección (operador del freidor). 
 Mesa de acero inoxidable (proceso de yuca). 
 Cestas plásticas (proceso de plátano). 
 Utensilios.  
 Freidor 2.  
 Equipo dosificador de 14 tolvas. 
 
Condiciones de limpieza: 
 
 Uniforme de trabajo, redecilla, mascarilla y guantes.  
 Freidor 2 con la liberación de control de calidad.  
 Equipo dosificador de 12 tolvas.  
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2.3.7.2. Operación  
 
El proceso de transformación en esta línea consiste mayormente en 
operación mecánica limitándose al proceso manual en el control de equipos, de 
freído y equipo de empacado.  
 
2.3.7.3. Prevención de contaminación cruzada  
 
El proceso de transformación en la línea de fritos no es propenso a la 
contaminación, el riesgo de contaminación surge en la manipulación posterior al 
proceso de freído. Por esta razón la empresa toma las siguientes medidas.  
 
 Manipulación del producto, con guantes en todo momento.  
 Traslado del producto en recipientes exclusivos para el proceso de freído 
de la yuca y plátano.  
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 Manual de procedimientos para la línea de fritos  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
 
 
  167 
Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
 
 
  172 
Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
 
 
  176 
Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12. 
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Continuación de la figura 12.  
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Continuación de la figura 12.  
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.3.8. Verificación, control y actualización 
 
La empresa debe comprobar de forma periódica que los documentos 
respaldan los procedimientos, esto se logra verificando, controlando y 
actualizando la documentación que respaldan las actividades programadas en 
las diferentes líneas de transformación, desarrollando actividades como las 
descritas a continuación.  
 
2.3.8.1. Control de documentos 
 
El control de documentos debe ser desarrollado de la siguiente manera.  
 
 Evaluación: validar la información recopilada con el personal encargado 
de las actividades, logrando de esta manera identificar la información a ser 
transmitida al lector. La evaluación de la información puede ser 
desarrollada de la siguiente manera.  
 
o Primera evaluación: verificar in situ el procedimiento documentado 
con los encargados de línea, con el objetivo de identificar elementos 
ausentes o no considerados dentro del documento.  
o Segunda evaluación: verificar in situ el procedimiento documentado 
con el jefe de producción y encargado de línea. Con el objeto de 
identificar parámetros a ser considerados.  
o Tercera evaluación: verificación in situ del documento con apoyo del 
jefe de producción y control de calidad.  
 
 Aprobación del documento: con la información recopilada y corregida se 
procede con la aprobación y divulgación del documento, cumpliendo con 
los siguientes requisitos.  
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o Para la aprobación del documento este debe contener los 
siguientes elementos:  
 
 Código del documento. 
 Fecha de creación.  
 Fecha de revisión.  
 Versión del documento.  
 Nombre del documento.  
 Logotipo de la empresa.  
 Firma y sello de validación en las hojas que contienen el 
documento.  
 
 Registro de control: con los documentos aprobados, el registro de los 
mismos debe contenerse en un solo documento el cual especificará, los 
lineamientos descritos a continuación.  
 
o Tipo de documento. 
o Correlativo de documentación.  
o Nombre del documento. 
o Fecha de creación.  
o Fecha de revisión.  
o Persona que aprobó.  
o Usuarios del documento.  
o Estado en que se encuentra.  
o Control de cambios.  
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2.3.8.2. Trazabilidad 
 
La empresa maneja diferentes materias primas y materiales de empaque, 
siendo estos de diversos proveedores, ingresados en diferentes tiempos. Por 
esta razón la empresa, maneja los siguientes parámetros para rastrear los 
diferentes productos, en su recorrido dentro de la empresa.  
 
 Base de datos: la base de datos es el primer mecanismo para la 
identificación y rastreo de productos dentro de la empresa. Siendo este 
identificado de la siguiente manera.  
 
o Código del producto. 
o Fecha de ingreso.  
o Fecha de caducidad (donde aplique). 
o Número de lote.  
 
 Orden de producción: la orden de producción es el medio físico que indica 
los productos a ser utilizados en las líneas de transformación. Conteniendo 
la siguiente información.  
o Número de producto en proceso (pp) o número de producto 
terminado (pt) a ser generado.  
o Código del producto. 
o Número de lote.  
o Peso despachado.  
o Fecha de despacho.  
o Peso del lote. 
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2.3.8.3. Actualización y creación de documentos 
inexistentes 
  
Adicional a esto se realizó la actualización y creación de hojas de control 
que buscan contribuir en el seguimiento del proceso de un producto, al generarse 
un reclamo del mismo.  
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 Hoja de control de registro de control de plagas 
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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 Hoja de control de químicos de limpieza  
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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 Hoja de control de peso 
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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 Hoja de control línea de especias 
 
 
Fuente: elaboración propia.  
  189 
 Hoja de control, línea de condimentos 
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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 Hoja de control línea de snacks 
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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 Hoja de control, línea de fritos  
 
 
Fuente: elaboración propia.  
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2.3.8.4. Control de no conformidades 
 
Para reducir el incumplimiento de documentación dentro de la planta de 
producción en las diferentes líneas de transformación, se propuso la verificación 
de los documentos, con la finalidad de identificar elementos, información o 
procedimientos a ser mejorados. La verificación propuesta puede ser 
desarrollada de dos formas.  
 
o Interna: siendo desarrollada por un equipo conformado por, una 
persona encargada de producción sin relación al área de análisis, 
una persona encargada de mantenimiento y un representante del 
área de trabajo. Las personas que conforman el equipo deben 
realizar una inspección de los procedimientos en el lugar de trabajo, 
empleando el formato de verificación interna.  
o Creación de nuevos procedimientos de limpieza u operación 
utilizando como guía, el formato de nuevos instructivos de 
procedimientos.  
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 Formato de verificación interna  
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Continuación de la figura 20.  
 
 
Fuente: elaboración propia. 
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 Ejemplo para nuevos instructivos de procedimientos 
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Continuación de la figura 21. 
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Continuación de la figura 21. 
 
 
Fuente: elaboración propia.   
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2.4. Costo asociado a la propuesta  
 
Con base en el arancel de honorarios profesionales establecido por el 
Colegio de Ingenieros de Guatemala. Se estima el costo asociado de inversión, 
para el desarrollo de esta fase, siendo desglosado en la tabla V.  
 
Tabla V. Costo de la propuesta  
 
Acción Valor %  
Costo 
unitario 
Costo 
total 
 Diagnóstico preliminar. 
 Cronograma de actividades. 
 Identificación y determinación de los requisitos a ser 
trabajados según la norma en estudio. 
 Propuesta de los procesos a ser desarrollados, con 
base en la problemática identificada. 
25 de la 
fase. 
Q6 000,00 Q6 000,00 
 Evaluación de la propuesta. 
 Desarrollo de la documentación en las líneas 
analizadas.  
 Propuesta de control, verificación y actualización. 
 Análisis en otras líneas de transformación de ser 
requerido.  
 Informe final. 
75 de la 
fase. 
Q18 000,00 Q18 000,00 
 
 Total. Q24 000,00 
 
Fuente: elaboración propia.  
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3. FASE DE INVESTIGACIÓN. DISEÑO DE UN PLAN DE 
REDUCCIÓN DE CONSUMO ENERGÉTICO EN LAS ÁREAS DE 
LAVANDERÍA, VESTIDORES Y OFICINAS DE PRODUCCIÓN  
 
3.1. Situación actual 
 
La empresa ha participado en actividades que se encuentran orientadas a 
mejorar el medio ambiente, las cuales contribuyen a la limpieza y reforestación 
de diferentes áreas. Las mismas han sido realizadas por el personal 
administrativo y de planta en diferentes ocasiones fuera de sus instalaciones.   
 
De forma interna la empresa carece de planes que contribuya a la reducción 
de consumo energético, reducción de papel o reducción de agua para ciertos 
procesos. Se debe indicar, que la ausencia de los mismos, no ha limitado al 
personal de tomar conciencia de la importancia de estos recursos, por lo cual 
realiza recordatorios a los colaboradores de la importancia de los mismos al 
momento de trabajar en las diferentes áreas.  
 
A continuación se adjunta el consumo promedio de kWh de la empresa de 
los últimos años.  
 
Tabla VI. Consumo promedio en los últimos años 
 
Año. kWh  Año. kWh 
2009 187008  2012 201918 
2010 190910  2013 207472 
2011 199047  2014 215730 
 
Fuente: elaboración propia.  
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3.2. Evaluación del consumo de energía en el área de análisis 
 
Al identificarse la ausencia de planes se hacen evidentes puntos de mejora. 
Por esta razón esta fase se encuentra enfocada en diseñar un plan de reducción 
de consumo energético en las áreas de lavandería, vestidores y oficinas de 
producción.  
 
Para desarrollar el análisis se realizó un diagrama de causas y efectos, el 
cual incluye los elementos que contribuyen de forma directa en el consumo de 
energía eléctrica en las áreas de análisis.   
 
Evaluación de las 6m  
 
 Mano de obra o trabajador.  
 
o Desconocimiento de temas relacionados al consumo energético. 
o Falta de capacitación en métodos de ahorro de energía en equipos 
de cómputo, luminarias y aires acondicionados.  
o Falta de compromiso para apoyar propuestas de mejora energética.  
o Falta de comunicación entre colaboradores.  
o Falta de organización para el desarrollo mantenimientos y 
chequeos.  
o Malos hábitos de trabajo.  
 
 Maquinaria y equipo.  
 
o Fallas en los equipos.  
o Luminarias obsoletas.  
o Poco mantenimiento de los equipos. 
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o Variación del consumo eléctrico en los equipos. 
 
 Materia prima.  
 
o Ausencia de insumos que reduzcan el consumo energético. 
 
 Medición.  
 
o Control de consumo energético por áreas o departamentos. 
 
 Medio ambiente.  
 
o Saturación de equipos en la red eléctrica actual. 
o Ubicación de los equipos.  
o Ausencia de equipos que complementen o respalden los sistemas 
actuales.  
o Distribución de las áreas de trabajo.  
 
 Método o proceso.  
 
o Inexistencia de procedimientos para reducir el consumo de energía.  
o Falta de estrategias para reducir el consumo de energía.  
  
 202 
 Causa y efecto del consumo energético 
 
 
Fuente: elaboración propia, empleando Microsoft Visio 2016.  
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Realizado el análisis se hace evidente que el personal es el mayor 
responsable de la problemática latente, seguido se encuentra los equipos 
utilizado dentro de las áreas. Por esta razón se realizó los análisis descritos a 
continuación.  
 
3.2.1. Evaluación de los equipos existentes 
 
Realizado el análisis se pudo observar puntos a ser mejorados dentro del 
edificio de producción, siendo estos los equipos que conforman estas áreas. 
 
La tabla siguiente, indica el área y número de equipos utilizados, así como 
las horas de uso por día y frecuencia de los mismos. Asimismo, se describe las 
luminarias por área de trabajo a ser trabajadas.  
 
Tabla VII. Equipos en área de análisis  
 
Área Equipos Cantidad 
Horas de uso por 
día 
Días de uso por 
mes 
 Cargador de celulares 3 2,0 24 
Equipo de Computadoras de escritorio 3 8,5 24 
digitación Impresoras 3 4,0 24 
Lavandería y Lavadora 3 4,5 20 
lavado de Secadora 2 4,5 20 
manos Secadores de mano 2 3,0 20 
 Aire acondicionado 1 9,0 20 
Oficina de Cafetera de 10 tasas 1 1,5 18 
jefes Cargador de celulares 4 2,0 20 
de producción Computadoras personales 4 8,0 20 
 Modem de internet 1 24 30 
 Aire acondicionado 1 9,0 20 
 Cargador de celulares 8 2,0 20 
Oficina de Computadoras de escritorio 2 8,5 20 
supervisores 
de 
Computadoras personales 6 8,0 23 
producción Impresora 1 3,0 20 
 Modem de internet 1 24 30 
 Radios de comunicación 2 24 23 
 Teléfonos de planta 2 24 30 
 
Fuente: elaboración propia. 
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Tabla VIII. Luminarias en área de análisis 
 
Área Luminarias 
Horas de uso 
por día 
Días de uso por 
mes 
Área de lavado de manos 2 10 25 
Equipo de digitación 1 2 20 
Lavandería 1 8 24 
Loker Hombres 2 10 25 
Loker Mujeres 2 10 25 
Oficina de jefes de 
producción  
1 3 20 
oficina de supervisores de 
producción  
2 4 24 
 
Fuente: elaboración propia.  
 
 Distribución de lavandería, lavado y vestidores 
 
Fuente: elaboración propia, empleando AutoCAD 2014. 
 
 
 
Vestidores 
Hombres y Mujeres 
Lavado 
Lavandería
Planta baja 
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 Distribución de oficinas de producción  
 
 
Fuente: elaboración propia, empleando AutoCAD 2014. 
 
3.2.2. Costo actual de consumo eléctrico  
 
A continuación, se describen los costos asociados al uso energético de los 
equipos indicados con anterioridad.  
 
Tabla IX. Costos asociados al equipo.  
 
Área Equipos Cantidad Costo de kW día Costo por mes 
 Cargador de celulares 3 Q  0,17 Q     3,96 
Equipo de digitación Computadoras de escritorio. 3 Q  7,01 Q 168,30 
 Impresoras. 3 Q  7,52 Q 180,58 
Lavandería y Lavadora. 3 Q32,67 Q 653,40 
lavado de Secadora. 2 Q19,80 Q 396,00 
manos Secadores de mano 2 Q  6,60 Q 132,00 
 
 
D
ig
it
a
d
o
re
s
 
Planta alta 
Supervisores 
Supervisores 
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Continuación de la tabla IX. 
 Aire acondicionado 1 Q    9,89 Q    197,80 
Oficina de Cafetera de 10 tasas 1 Q    0,01 Q        0,03 
jefes Cargador de celulares 4 Q    0,22 Q        4,40 
de producción Computadoras personales 4 Q  31,33 Q    626,56 
 Modem de internet 1 Q    0,10 Q        3,04 
 Aire acondicionado 1 Q    9,89 Q    197,80 
 Cargador de celulares 8 Q    0,44 Q        8,80 
 Computadoras de escritorio 2 Q    4,68 Q      93,50 
Oficina de Computadoras personales 6 Q  46,99 Q 1 080,82 
supervisores de Impresora 1 Q    1,88 Q      37,62 
producción Modem de internet 1 Q    0,10 Q        3,04 
 Radios de comunicación 2 Q    0,28 Q        6,45 
 Teléfonos de planta 2 Q    0,28 Q        8,41 
  Total Q179,85 Q 3 802,51 
 
Fuente: elaboración propia.   
 
Tabla X. Costos asociados a la luminaria  
 
Área Luminarias 
Costo de 
kWdía 
Costo de 
kWmes 
Área de lavado de manos 2 Q   0,72 Q 18,00 
Equipo de digitación 1 Q   0,07 Q   1,44 
Lavandería 1 Q   0,29 Q   6,91 
Loker Hombres 2 Q   0,72 Q 18,00 
Loker Mujeres 2 Q   0,72 Q 18,00 
Oficina de jefes de producción  1 Q   0,10 Q   2,16 
Oficina de supervisores de 
producción  
2 Q   0,28 Q   6,91 
 
Total Q   2,92 Q 71,42 
 
Fuente: elaboración propia.  
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3.3. Plan de ahorro energético 
 
 Objetivo 
 
Planear el uso correcto de la electricidad e iluminación en las áreas de 
análisis, así como en los equipos utilizados dentro de las mismas.  
 
 Alcances 
 
El siguiente documento tiene la finalidad de abarcar las siguientes áreas.  
 
o Área de lavandería y lavado de manos.  
o Lokers de hombres y mujeres.  
o Oficina de supervisión y producción.  
o Área de digitación.  
 
Asimismo, se espera que este sea una guía y no se limite a estas áreas 
de trabajo, sino que sea utilizado en los demás departamentos que 
conforman la empresa.  
 
 Responsable 
 
El personal encargado de velar por el cumplimiento de este plan no deberá 
ser limitado a los jefes o encargados de áreas, dado que la finalidad del 
mismo, es incentivar y concientizar a todos los colaboradores dentro de la 
empresa.  
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 Generalidades 
 
El presente plan tiene la finalidad de transmitir información que pueda 
contribuir a la reducción y mejora del consumo eléctrico dentro de las áreas 
de análisis, asimismo, la modificación y actualización de este, es 
responsabilidad del personal encargado del control de procesos o 
encargado de las áreas de análisis, pudiendo ser actualizado cuando este 
sea requerido.   
 
 Estrategia 
 
Para reducir el consumo eléctrico generado por los equipos dentro de las 
áreas de análisis, se deberá de realizar acciones que involucren diversos 
departamentos, en periodos de tiempo definidos siendo estas.  
 
o Departamento de mantenimiento.  
 Programar mantenimientos preventivos en los equipos 
eléctricos como lo son luminarias, equipos de aires a 
condicionados, tomas eléctricas, tomas de encendido, 
secadores de mano y equipos de lavado.  
 Sustitución de equipos defectuosos o dañados, retirando los 
mismos del inventario, para evitar ser instalados en otras 
áreas de la empresa.  
o Departamento de informática.  
 Programar mantenimientos preventivos y de limpieza en los 
equipos de cómputo e impresoras, distribuidos en las 
diferentes áreas de trabajo.  
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 Programación de los equipos de cómputo para que estos 
trabajen en modo hibernación y ahorro de energía cuando 
estos no se encuentren en uso.  
o Personal de producción. 
 Compromiso al cambio y adaptación a los procedimientos a 
ser desarrollados. 
 
 Acciones a ser desarrolladas en equipos 
 
Tabla XI. Acciones a ser desarrolladas en equipos 
 
Estrategias 
Equipos a ser 
considerados 
Acciones a ser 
desarrolladas 
Cuando se 
desarrollara 
Responsable 
Reducción 
de consumo 
energético en 
equipos de 
oficina de 
producción y 
digitadores 
Aire 
acondicionado 
 Programación de 
equipos, para un 
funcionamiento 
automático 
 Apagado del equipo 
 Todos los días o al  
finalizar la jornada 
de trabajo 
 Jefe de planta. 
 Superior de 
planta 
 Supervisores 
de línea 
Cafetera de 10 
tasas 
 Apagar el equipo 
después de 
preparado el café 
 Al finalizar su uso 
 Personal 
administrativo 
de planta 
Cargador de 
celulares 
 Verificar las políticas 
internas 
 Concientizar al 
personal del uso de 
equipos electrónicos 
dentro del edificio de 
producción 
 1 ves al año o 
cuando sea 
requerido 
 Supervisores 
de línea 
 Equipo de 
digitación 
Computadoras 
de escritorio y 
computadoras 
personales 
 Apagado de los 
equipos al finalizar la 
jornada de trabajo 
 Apagado de los 
monitores, cuando el 
equipo no será 
utilizado, en un 
periodo de tiempo 
 Control de la carga 
en los equipos 
portátiles 
 Todos los días  
 Al finalizar la 
jornada de trabajo  
 Personal 
administrativo 
de planta  
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Continuación de la tabla XI. 
Reducción 
de consumo 
energético en 
equipos de 
oficina de 
producción y 
digitadores 
Impresoras 
 Apagar el equipo, 
después de imprimir 
un documento 
 Al finalizar su uso 
 Supervisores 
de línea. 
 Equipo de 
digitación 
Modem de 
internet y radios 
de comunicación 
 Apagar los equipos, 
al finalizar la jornada 
de trabajo 
 Al finalizar la 
jornada de trabajo 
 Personal 
administrativo 
de planta 
Impresoras 
 Apagar el equipo, 
después de imprimir 
un documento 
 Al finalizar su uso 
 Supervisores 
de línea. 
 Equipo de 
digitación 
Mantenimient
o preventivo 
Todos los equipos 
mecánicos 
 Programar y 
desarrollar 
mantenimientos 
preventivos y 
correctivos 
 Acorde a la 
programación 
 Personal de 
mantenimiento 
Programació
n de equipos 
de computo 
Todos los equipos 
de cómputo de la 
empresa  
 Configuración del 
comportamiento del 
equipo cuando no 
se encuentre en uso 
 Configuración del 
modo hibernar  
 Deshabilitar 
encendido rápido, 
en equipos 
portátiles 
 Configurar los 
programas de inicio, 
para evitar 
programas que 
consumen recursos 
y energía en 
segundo plano 
 1 ves por año 
 Personal de 
informática 
 
Fuente: elaboración propia.  
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 Acciones a ser desarrolladas en luminarias 
 
Tabla XII. Acciones a ser desarrolladas en luminarias 
 
Estrategia 
Lugar o 
personal 
involucrado 
Acciones a ser desarrolladas Responsable Fecha 
Reducción de 
consumo 
energético en 
las áreas de 
estudio 
Luminarias 
actuales, en las 
áreas de análisis 
 Cambio de luminarias a tipo 
led, en el área de lavandería, 
lavado de manos, lokers y 
oficinas de producción 
 Instalación de sensores de 
movimiento en área de 
lokers y lavado de manos 
 Personal de 
mantenimie
nto 
 A ser 
definido 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 Resultados esperados  
 
Al poner en práctica las acciones mencionadas con anterioridad, se espera 
obtener los siguientes resultados.  
 
o Adopción de las acciones planteadas para mejora de los hábitos de 
trabajo.  
o Cambio de luminarias, con un consumo menor al actual.  
o Ejecución de planes preventivos para los equipos eléctricos en las 
áreas de análisis.  
o Generación de una conciencia de responsabilidad por parte de los 
colaboradores.  
o Reducción del consumo eléctrico en las áreas analizadas.  
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3.3.1. Ahorro estimado con la propuesta 
 
La propuesta planteada con anterioridad busca tener una reducción en los 
siguientes puntos.  
 
 Reducción del tiempo de conexión de los equipos a la red eléctrica.  
 Reducción de los kWh consumido en los equipos.  
 Reducción de costos en el consumo eléctrico, de equipos y luminarias 
 
La tabla XIII ahorro estimado en equipos, presenta el costo estimado al 
momento de ser aplicadas las acciones descritas en el plan. Proyectando un 
monto de Q140,87 por día, al ser comparado con el costo actual de Q179,85 por 
día, se tiene un ahorro del 22 %, siendo una diferencia de Q38,98 por día.  
 
La tabla XIV ahorro estimado en luminarias, presenta el costo estimado al 
momento de aplicar las acciones de cambio de luminarias y adquisición de 
sensores. Siendo el monto de Q1,30 por día, al ser comparado con el costo actual 
de Q 2,92 por día se refleja un ahorro del 55 %, teniendo un ahorro de Q1,60 por 
día. 
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Tabla XIII. Ahorro estimado en equipos 
 
Área 
Equipos Cantidad 
Costo de 
KW día 
 Cargador de celulares 3 Q     0,08 
Equipo de Computadoras de escritorio 3 Q     4,54 
digitación Impresoras 3 Q     4,70 
Lavandería y Lavadora 3 Q   32,67 
lavado de Secadora 2 Q   19,80 
manos Secadores de mano 2 Q     6,60 
 Aire acondicionado 1 Q     6,59 
Oficina de Cafetera de 10 tasas 1 Q     0,01 
jefes Cargador de celulares 4 Q     0,11 
de producción Computadoras personales 4 Q   21,54 
 Modem de internet 1 Q     0,05 
 Aire acondicionado 1 Q     6,59 
 Cargador de celulares 8 Q     0,22 
Oficina de Computadoras de escritorio 2 Q     3,03 
supervisores de Computadoras personales 6 Q   32,31 
producción Impresora 1 Q     1,57 
 Modem de internet 1 Q     0,05 
 Radios de comunicación 2 Q     0,14 
 Teléfonos de planta 2 Q     0,28 
  Total. Q 140,87 
 
Fuente: elaboración propia.  
 
Tabla XIV. Ahorro estimado en luminarias 
 
Área Luminaria 
Costo de 
kW día 
Área de lavado de manos 2 Q  0,32 
Equipo de digitación 1 Q  0,03 
Lavandería 1 Q  0,13 
Loker Hombres 2 Q  0,32 
Loker Mujeres 2 Q  0,32 
Oficina de jefes de producción  1 Q  0,05 
Oficina de supervisores de 
producción  
2 Q  0,13 
 
Total. Q   1,3 
 
Fuente: elaboración propia.   
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3.4. Costo asociado a la propuesta  
 
Para la implementación de esta propuesta se sugiere el cambio de 
luminarias y adquisición de sensores los cuales trabajan de forma conjunta con 
las luminarias. Asimismo, la modificación de los equipos de cómputo en las áreas 
analizadas, el cual puede tener un costo único de Q3 289,5 el cual se encuentra 
desglosado en la tabla XV.  
 
Tabla XV. Costo del plan de ahorro energético  
 
Descripción. Cantidad. 
Costo 
unitario. 
Costo total. 
Lámpara 1´x4´ led Luxlite 11 Q 255,75 Q 2 813,25 
Censor de movimiento 180° 
para pared Luxlite 
3 Q   58,75 Q    176,25 
Configuración de equipos de 
cómputo 
15 Q   10,00 Q    150,00 
Charlas de concientización 2 Q   75,00 Q    150,00 
 
 Total. Q   3 289,5 
 
Fuente: elaboración propia.  
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACIÓN 
 
 
4.1. Diagnóstico de necesidades de capacitación 
 
Al generarse cambios en los procedimientos desarrollados dentro de las 
líneas de transformación es evidente que existe modificación en las políticas o 
metodologías actuales.  
 
La evolución de los procedimientos o adopción de nuevos refleja que es 
momento de analizar si el personal que labora dentro de la empresa, cuenta con 
la información necesaria para comprender y desarrollar de forma apropiada 
dichos procesos.  
 
Para identificar si el personal que labora en el área de producción cuenta 
con la información necesaria se realizó una entrevista no estructurada con los 
supervisores y encargados de planta, teniendo como objetivo la identificación y 
postura de la empresa en relación a los temas de capacitación actuales y futuros. 
La entrevista reflejo, que los supervisores y encargados de planta tienen interés 
en la incorporación de temas relacionados a: 
 
 Proceso de certificación.  
 Nuevos equipos para la producción y transformación de productos, los 
cuales puedan ser aplicados a las líneas de transformación existentes.  
 Temas que contribuyan en el crecimiento personal y profesional. 
 
De igual forma se realizaron entrevistas no estructuradas con los operarios 
y operarias de las diferentes líneas de transformación. Lo cual reflejo el interés 
por los siguientes temas.  
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 Manejo de equipos pesados.  
 Manejo básico de software. 
 Conocimiento básico ante emergencia.  
 
4.2. Plan de capacitación 
 
 Objetivo 
Presentar una propuesta que permita incrementar los conocimientos de 
los colaboradores por medio de charlas o cursos los cuales contribuyan a 
mejorar y facilitar las actividades desarrolladas dentro de las líneas de 
transformación y puestos de trabajo.  
 
 Alcance 
El presente plan tiene como finalidad ser aplicable a todo el personal que 
labora dentro de la empresa.  
 
 Generalidades  
El plan de capacitación tiene la finalidad de motivar a los colaboradores, 
para tener un crecimiento personal y profesional, elevando sus 
conocimientos actuales y futuros.  
 
 Temas propuestos  
Los temas de capacitan propuestos serán descritos en la tabla XVI, la cual 
se encuentra conformado por las siguientes propuestas.  
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o Acción rápida ante emergencias, el cual tiene la finalidad de 
proporcionar los conocimientos, para actuar ante una emergencia 
de forma pronta sin exponer su vida o la de otra persona. Pudiendo 
ser estos en relación a evacuación, primeros auxilios, prevención 
de desastres o combate contra incendios.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación, instalaciones 
internas de la empresa o instalaciones externas de la 
empresa.  
 Impartido por: cuerpo de socorro como bomberos o 
paramédicos.  
 Frecuencia de desarrollo: 1 vez al año, acorde al tema a ser 
abordado.  
o Conocimientos de Excel intermedio y avanzado, el cual tiene el 
objetivo de complementar los conocimientos del programa, 
poniendo en práctica fórmulas anidadas, análisis de datos con 
tablas dinámicas o creación de informe gerenciales utilizando power 
pivot (complemento del programa Microsoft Excel). 
 Lugar de desarrollo: centro de capacitación intecap. 
 Impartido por: técnico del intecap. 
 Frecuencia de desarrollo: 1 vez al año.  
o Control del consumo energético, el cual tiene como objetivo la 
reducción del consumo de energía dentro de las instalaciones, 
como respuesta al plan de reducción de consumo energético 
propuesto.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa. 
 Impartido por: personal de capacitación de la empresa.  
 Frecuencia de desarrollo: 1 vez al año.    
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o Control y manejo de productos químicos, el cual tiene la finalidad 
de garantizar la inocuidad de los alimentos y asegurar la salud de 
los operadores.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa y 
demostración en puestos de trabajo. 
 Impartido por: encargado de control de calidad.  
 Frecuencia de desarrollo: 6 meses para personal operativo y 
1 año para supervisores de línea.  
o Elementos que conforman un proceso de certificación, el cual tiene 
la finalidad de dar a conocer los lineamientos que conforman un 
proceso de certificación, asimismo identificar que elementos son 
evaluados en las diferentes áreas de trabajo.   
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa.  
 Impartido por: encargado de control de calidad.  
 Frecuencia de desarrollo: en charla introductoria para nuevo 
personal y 1 vez al año para personal fijo.  
o Manejo de equipos de montacargas, el cual tiene la finalidad de 
contar con personal capacitado para el manejo y manipulación de 
cargas pesadas dentro de las áreas de producción que así lo 
requieran.  
 Lugar de desarrollo: por definir.  
 Impartido por: por definir.  
 Frecuencia de desarrollo: 1 vez por año.  
o Metodología 5s y 9s, el cual tiene la finalidad de dar a conocer 
lineamientos que ayudan a la organización en la prevención, 
organización y mejora de las actividades cotidianas.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa.  
 Impartido por: personal de recursos humanos o encargado 
de control de calidad.  
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 Frecuencia para el desarrollo: cada 6 meses.  
o Motivación, el cual tiene como objetivo el crecimiento y desarrollo 
personal de los colaboradores de la empresa.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación o centros 
recreativos fuera dentro de la empresa.  
 Impartido por: personal de recursos humanos o moderador 
externo. 
 Frecuencia de desarrollo: en charlas introductorias o cada 6 
meses.  
o Orden, limpieza e inocuidad de los alimentos. El cual tiene el 
objetivo de reducir el impacto de los operarios en la inocuidad de 
los alimentos al momento de trabajar en las diferentes líneas de 
transformación.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa.  
 Impartido por: personal de control de calidad.  
 Frecuencia de desarrollo: cada dos meses para el personal 
temporal y cada 6 meses para el personal operativo.  
o Procedimientos para la mejora continua, el cual busca indicar los 
pasos a ser desarrollados para realizar de forma eficiente los 
procedimientos en las diferentes líneas de transformación.  
 Lugar de desarrollo: sala de capacitación de la empresa.  
 Impartido por: personal de recursos humanos o personal de 
control de calidad.  
 Frecuencia de desarrollo: cada 6 meses.  
 
La frecuencia para desarrollar las capacitaciones, puede variar, según las 
necesidades de la empresa. De igual forma los tiempos de capacitación para un 
grupo puede variar, acorde al número de participantes o necesidades del grupo 
en las diversas platicas.  
 220 
Tabla XVI. Plan de capacitación 
 
Tema Objetivo Participantes Lugar 
Cuando debe 
ser 
desarrollado 
Acción rápida 
ante 
emergencias   
Formar colaboradores 
organizados y entrenados 
para actuar durante una 
emergencia 
Ingreso libre 
Sala de 
capacitación o 
instalación dentro 
de la empresa  
1 vez al año  
Control del 
consumo 
energético 
Reducción del consumo 
energético dentro de las 
instalaciones  
Personal 
administrativo y 
planta de 
producción 
Sala de 
capacitación de la 
empresa 
1 vez al año   
Control y 
manejo de 
productos 
Garantizar la inocuidad 
del producto y  
Personal operativo 
Teoría en sala de 
capacitación de la 
empresa.  
Cada 6 meses 
químicos seguridad de los 
operadores Supervisor de línea 
Practica en 
puestos de 
trabajo  
1 vez al año 
Elementos que 
conforman el  
Establecer las bases y 
lineamientos un  
Personal 
administrativo y 
personal planta de 
producción 
Sala de 
capacitación de la 
empresa 
1 vez al año 
proceso de 
certificación 
proceso de certificación  Nuevo personal 
administrativo y 
operativo 
  
En charla 
introductoria 
Excel 
avanzado 
Complementar los 
conocimientos 
intermedios de Excel 
Supervisores de 
producción y 
supervisores de 
línea 
Centro de 
capacitación 
intecap  
1 vez al año 
Excel 
intermedio 
Complementar los 
conocimientos básico de 
Excel 
Supervisor de 
producción y 
supervisores de 
línea 
Centro de 
capacitación 
intecap.   
1 vez al año 
Manejo de 
equipos 
montacargas 
Tener el conocimiento, 
para la manipulación y 
conducción de equipos 
de montacargas 
Personal operativo Por definir  1 vez al año 
Mejora 
continua 
Buscar la mejora de los 
procesos y 
procedimientos 
desarrollados 
Supervisores de 
línea y personal 
operativo 
Sala de 
capacitación de la 
empresa  
Cada 6 meses  
Metodología 5s 
Prevenir, organizar y 
mejorar las actividades 
desarrolladas dentro de 
las líneas de 
transformación 
Personal operativo  
Sala de 
capacitación de la 
empresa 
Cada 6 meses 
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Continuación de la tabla XVI. 
Metodología 
9s 
Mejorar los 
procedimientos de 
trabajo 
Encargados y 
supervisores 
Sala de capacitación 
de la empresa 
Cada 6 meses 
Motivación  
Búsqueda del 
crecimiento o 
desarrollo personal  
Supervisores de 
línea u operarios 
de línea. 
Sala de capacitación 
o centro recreativo 
fuera de la empresa 
Cada 6 meses 
Personal temporal 
En la charla 
introductoria 
Orden, 
limpieza e 
inocuidad de 
los alimentos 
Reducir el impacto 
del operador en la  
inocuidad del 
alimento 
Personal temporal 
Sala de capacitación 
de la empresa  
Cada 2 meses 
Personal operativo Cada 6 meses 
 
Fuente: elaboración propia.  
 
 Resultados esperados del plan propuesto 
 
o Satisfacer los requerimientos futuros de la empresa, en relación al 
personal y conocimientos.  
o Motivar al personal para elevar la moral en el trabajo.  
o Mantener actualizado a los colaboradores en temas y 
procedimientos adoptados por la empresa.  
 
4.3. Resultados de la capacitación desarrollada 
 
El proceso de capacitación, se desarrolló en dos partes, siendo estas.  
 
 Capacitación técnica: orientada a los supervisores de línea, transmitiendo 
la información generada en los instructivos y hojas de control generados 
para las líneas de transformación. Siendo está desarrollada en el 
transcurso del Ejercicio Profesional Supervisado.  
 Capacitación orientada en la mejora del desempeño. Siendo enfocada a 
los supervisores, encargados de línea y operarios. Considerando los 
siguientes temas.  
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o Comunicación en un proceso de certificación.  
o Conocimientos básicos para la inocuidad de los alimentos.  
o Mejora continua.  
 
En la figura 25, se muestra las diapositivas usadas para el desarrollo de la 
capacitación. 
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 Presentación 
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Continuación de la figura 25. 
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Continuación de la figura 25. 
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Continuación de la figura 25. 
 
 
Fuente: elaboración propia, empleando Microsoft PowerPoint 2016.  
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En la figura 26 se muestra el trifolear que contiene la información básica de 
la capacitación, el cual fue proporcionado al personal que participo en la misma.  
 
 Información básica de la capacitación 
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Continuación de la figura 26. 
 
 
Fuente: elaboración propia, empleando Microsoft Publisher 2016.   
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La evaluación de las capacitaciones se desarrolló, evaluando la retención 
de conocimientos impartidos, con el objetivo de determinar el nivel de retención 
de la información transmitida teniendo los siguientes resultados.  
 
Tabla XVII. Participantes en la capacitación 
 
Nombre. Departamento / área. Puesto. Nota. 
Olinda Esperanza. Producción/consumo Encargada 70,00 
Marvin Mateo Producción/consumo Supervisor 60,00 
Mario Rodríguez Producción/consumo Supervisor 70,00 
Jaime Álvarez Producción/consumo Operario 70,00 
Mayra Abrego Producción/consumo Operaria 70,00 
Mayra Zil. Producción/consumo Encargada 60,00 
Lilian Orozco Producción/consumo Operaria 60,00 
Ana González Producción/consumo Operaria 70,00 
Ruth Hernández Producción/consumo Encargada 70,00 
Alejandro Poroj. Producción/consumo Supervisor 80,00 
Esaú Olivares Producción/consumo Encargado 70,00 
Suleida Solórzano Producción/consumo Operaria 80,00 
Elvis Guzmán Producción/consumo Operaria 70,00 
Juan Dávila Producción/consumo Encargado 80,00 
Ervin Sánchez Producción/consumo Operador 80,00 
Roberto Morales Producción/consumo Encargado 80,00 
Byron Girón Producción/consumo operario 80,00 
Wendy Pineda. Producción/consumo Operaria 80,00 
 
Fuente. elaboración propia.  
  
 230 
 Evaluación de capacitación 
 
 
Fuente: elaboración propia. 
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 Capacitación a personal operativo  
 
Fuente: Grupo Alza. 
 
 Capacitación a personal operativo 
 
 
Fuente: Grupo Alza. 
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 Capacitación a encargados de línea 
 
 
Fuente: Grupo Alza. 
 
 Capacitación a encargados de línea 
 
 
Fuente: Grupo Alza. 
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4.4. Costo asociado a la propuesta 
 
Con base en el arancel de honorarios profesionales, establecido por el 
Colegio de Ingenieros de Guatemala. Se estima el costo asociado de inversión, 
para el desarrollo de esta fase, siendo desglosado en la siguiente tabla.  
 
Tabla XVIII. Descripción de costo por capacitación 
 
Descripción Cantidad Costo por hora Costo por hoja 
Profesional 
que imparte 
la charla.  
1 Q 100,00 -/- 
Documento 
de apoyo 
impresos. 
Acorde al número de 
participantes y numero 
de hojas a ser impresas. 
-/- 
Q 0,50 
Pruebas 
impresas. 
Acorde al número de 
participantes y numero 
de hojas a ser impresas. 
-/- 
Q 0,50 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla XIX. Costo del plan de capacitación 
 
Recurso Descripción 
Temas a ser 
impartidos 
Número de 
horas 
aproximados 
Costo por 
hora 
Costo total 
Humano. 
Profesionales que impartirán 
todas las charlas, en los 
diferentes temas 
propuestos. 
12 3 Q 100,00 Q 3 600,00 
    Subtotal. Q 3 600,00 
Recurso Descripción 
Temas a ser 
impartidos 
Cantidad 
Costo 
unitario 
Costo total 
Material. 
Impresión de documentos 
de apoyo. 
12 18 Q     0,50 Q    108,00 
Pruebas. 12 18 Q     0,50 Q    108,00 
Otros. Refrigerio. -/- 12 Q   50,00 Q    600,00 
    Subtotal. Q    816,00 
    Costo total. Q 4 416,00 
 
Fuente: elaboración propia. 
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CONCLUSIONES 
 
 
 
1. El desarrollo del ejercicio profesional supervisado tubo la finalidad de 
aportar conocimiento técnico al departamento de producción en las líneas 
de especias, condimentos, snacks y fritos, con la finalidad de demostrar y 
garantizar los procedimientos desarrollados, así mismo, contribuir con la 
empresa en alcanzar la meta de certificación FSSC 22000.  
 
2. El diagnóstico desarrollado, expuso aspectos a ser mejorados, entre estos 
se puede mencionar, documentos internos que no respaldaban los 
procedimientos ejecutados en las líneas de transformación. Por lo cual se 
desarrollaron las siguientes actividades para mejorar este punto.  
 
 La creación de documentos ausentes los cuales respaldan los 
procedimientos actuales, logrando así demostrar que toda actividad 
desarrollada se ejecuta de forma adecuada.  
 La actualización de documentos que se encuentran relacionados a las 
actividades y formatos empleados para el registro de procedimientos, 
logrando así, garantizar que la empresa cuenta con la información 
apropiada para su control. 
  
3. Con base a los requisitos indicados por la empresa y requeridos por la 
norma, se desarrolló la documentación, que cumplirá y respaldará los 
programas prerrequisitos operativos propios de cada línea de 
transformación, los cuales son complementados con manuales de 
procedimiento que hacen referencia a los instructivos de operación y 
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limpieza específicos de los equipos, así como guías y formatos que 
complementan dichos procedimientos.  
 
4. La incorporación de nuevos procedimientos, responde a la necedad de 
crecimiento de la empresa, por lo cual se propuso una guía para generar 
la documentación que pueda respaldar los procedimientos incorporados a 
las líneas de transformación.  
 
5. Se planteó una propuesta para el ahorro y eficiencia energética el cual se 
encuentra enfocado en los hábitos del trabajador, esta propuesta puede 
alcanzar una reducción del consumo de energía de los equipos de oficina 
en un 22 %, así mismo se puede tener una reducción del 55 % en el 
consumo eléctrico de las áreas analizadas, modificando equipos e 
instalando sensores para que funcionen cuando exista presencia del 
personal.  
 
6. Se diseñó un plan de capacitación con la finalidad de contribuir en los 
conocimientos, hábitos y habilidades, de las personas que laboran dentro 
del área de producción. El cual cuenta con un programa de actividades y 
temas que puede ser desarrollado en periodos de tiempo definidos, 
logrando así que este pueda ser incorporado dentro de las actividades de 
la empresa.   
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RECOMENDACIONES 
 
 
 
1. Departamento de producción asignar un grupo de personas, para la 
verificación de los documentos y registros actuales que respaldan los 
procedimientos desarrollados en las líneas de transformación. Asimismo, 
la actualización física cuando sea requerida.  
 
2. Crear o adaptar los documentos, cuando se generen nuevas líneas de 
transformación, para evitar sanciones administrativas al tener la 
certificación FSSC 22000. 
 
3. Revisar anualmente los manuales, instructivos y registros utilizados en 
las líneas de transformación para garantizar que se acoplan a los 
procedimientos realizados, asimismo, para el cumplimiento de las 
auditorías internas como externas realizadas por el ente certificador o 
clientes actuales y potenciales. 
 
4. Mantener informado a los trabajadores, sobre los cambios relacionados 
a la documentación y proceso de certificación.  
 
5. Programar y documentar auditorías internas, con la finalidad de 
identificar puntos susceptibles de mejora en las líneas y áreas de 
producción.  
 
6. Al personal de producción, velar por el uso adecuado del insumo 
eléctrico, tanto en equipos como luminarias, logrando así mejorar la 
imagen como área, dentro y fuera de la empresa.  
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7. Al jefe de planta y encargado de recursos humanos, programar y 
desarrollar capacitaciones constantes, para mantener actualizado al 
personal de la importancia de cumplir con las normas establecidas, 
logrando así evitar las no conformidades al momento de ser auditados 
por el ente certificador.   
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APÉNDICE 
 
 
Apéndice 1.  Tipos de plagas 
 
Plaga Tipo 
Aves Palomas 
Pájaros 
Aves de rapiña 
Cucarachas Cucaracha alemana (Blatella germánica) 
Cucaracha americana (Periplaneta Americana.) 
Insectos Abejas.  
Avispas.  
Escarabajos.  
Hormigas.  
Moscas.  
Mosquitos 
Palomillas  
Roedores  Rata de cloaca 
Ratón doméstico 
 
Fuente: elaboración propia.  
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ANEXOS 
 
 
Anexo 1.  Características físicas del agua 
 
Características 
Límite máximo 
aceptable 
Límite máximo 
permisible 
Color 
Olor  
Sabor  
Turbiedad 
7,0 U (1) 
No rechazable  
No rechazable  
5,0 UNT (2) 
35,0 U (1) 
No rechazable  
No rechazable  
15,0 UNT (2) 
(1) Unidades de color en la escala de platino – cobalto 
(2) Unidades nefelométricas de turbiedad (UNT). Estas siglas deben 
considerarse en la expresión de los resultados  
 
Fuente: NGO 29 001:99. 
 
Anexo 2. Características químicas del agua 
 
Características 
Límite máximo 
aceptable 
Límite máximo 
permisible 
Aluminio  0,050mg/L 0,100 mg/L 
Calcio  75 000 mg/L 150 000 mg/L 
Cinc 3 000 mg/L 70 000 mg/L 
Cloro residual libre (1, 2) 0,5 mg/L 1,0mg/L 
Cloruro  100 000 mg/L 250 000 mg/L 
Cobre  0,050 mg/L 1 500 mg/L 
Conductividad  --- ˂ de 1500 µS/cm 
Dureza total  100 00 mg/L 500 000 mg/L 
Magnesio  50 000 mg/L 100 000 mg/L 
Potencial de hidrogeno (3) 7,0 a 7,5 6,5 a 8,5 
Sólidos totales disueltos 500 mg/L 1 000 mg/L 
Sulfato 100 000 mg/L 250,000 mg/L 
Temperatura 15 °C a 25 °C 34 °C 
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Continuación del anexo 2. 
(1) El límite máximo aceptable, seguro y deseable de cloro residual libre, en 
los puntos más alejados del sistema de distribución es de 0.5 mg/L, 
después de por lo menos 30 minutos de contacto, aun pH menor de 8.0, 
con el propósito de reducir en un 99%la concentración de escherichia coli 
y ciertos virus.  
(2) En aquellas ocasiones en que amenacen o prevalezcan brotes de 
enfermedades de origen hídrico, el residual de cloro puede mantenerse 
en un límite máximo permisible de 2.0 mg/L, haciendo caso omiso de los 
olores y sabores en el agua de consumo. Deben de tomarse medidas 
similares en los casos de interrupción o bajas en la eficiencia de los 
tratamientos para potabilizar el agua.  
(3) En unidades de pH. 
 
Fuente: NGO 29 001:99. 
 
Anexo 3. Características bacteriológicas del agua 
 
Cuando se examinan porciones de 10 
mL 
No más de 10 % deben mostrar, en 
cualquier mes, la presencia del grupo 
coliforme 
No se permitirá la presencia del grupo 
coliforme en tres o más de las 
porciones de 10 mL de una muestra 
normal, cuando ocurran.  
En dos muestras consecutivas.  
En más de una muestra mensual, 
cuando se examinan mensualmente 
menos de 20 muestras.  
En más de 5% de las muestras 
normales, cuando se examinan 
mensualmente más de 20 muestras.  
 
Fuente: NGO 29 001:99. 
 
Anexo 4.  Muestreo por metodología de tubos múltiples 
 
Prueba de 15 tubos. Se examina 5 tubos con un contenido de 10 mL, 5 
tubos con un contenido de 1 ml, y 5 tubos con un contenido de 0.1mL, la ausencia  
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de gas en todos los tubos se expresa como números más probables menos de 
20 coliformes en 100 mL de agua, lo que se interpreta como, que esa muestra 
usada satisface la norma de calidad y el agua es adecuada para el consumo 
humano.  
 
Prueba de 9 tubos. Se examinarán 3 tubos con un contenido de 10 mL, 3 
tubos con un contenido de 1 mL y 3 tubos con un contenido de 0.1 mL, la ausencia 
de gas en todos los tubos se expresa como número más probable menor a de 
3.0 coliformes en 100 mL, lo cual se interpreta como un indicador de que esa 
muestra aislada satisface la norma de calidad y el agua es adecuada para 
consumo humano. En el caso de análisis rutinario y cuando se analizan 
inconformidades con los resultados obtenidos, deberá emplearse la prueba de 
los 15 tubos como métodos como método de referencia.  
 
Método de 5 tubos. Con 5 tubos con un contenido de 10 mL. La ausencia 
de gas en todos los tubos, se expresa como números más probables menor de 
2.2 coliformes en 100 mL de agua.  
 
Método de 10 tubos. Con 10 tubos con un contenido de 10 mL, la ausencia 
de gas en todos los tubos se expresa como número más probable menor a de 
1.1 coliformes de agua, lo que se interpreta como que esa muestra es adecuada 
para el consumo humano  
 
La metodología de 5 y 10 tubos es realizado cuando existe un historial 
previo de análisis, empleando la metodología de 15 y 9 tubos. Asimismo, las 
muestras a ser analizadas deben ser obtenidas de los puntos más alejados del 
sistema.  
Fuente: COGUANOR NGO 29 001:99. 
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Anexo 5. Sistema de aire general 
 
 Compresor de aire.  
 Depósito de aire húmedo.  
 Filtros de aceite y condensado. 
 Secador. 
 Filtro de polvos. 
 Depósito de aire seco.  
 Filtro de condensado. (Para uso general y equipos) 
 Filtro de aire (Para el contacto de producto de consumo).  
 
Distribución de aire en la industria de alimentos 
 
Fuente: introducción a las Normas ISO de calidad de aire. Engineering Your Success. 
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Anexo 6. Peligro biológico 
 
Peligro biológico 
Factores intrínsecos 
 Acides 
 Nivel de carbono 
 Nivel de nitrógeno 
 Oxigeno  
 pH 
 Sales minerales 
 Sustancias antimicrobianas 
 Vitaminas  
Factores extrínsecos 
 Composición de la 
atmosfera 
 Humedad relativa 
 Temperatura 
Indicadores de peligros biológicos 
 Bacteria gram negativa 
(salmonella, shigella spp, 
escherichia coli) 
 Bacterias gram positivas 
(listeria monocytogenes, 
bacillus spp, clostridium 
perfringens) 
 Coliformes. 
 Conteo de esporos 
termófilos 
 Conteo de mohos (en 
equipo) 
 Hongos (mohos y 
levaduras) 
  
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 Paracitos (Trichinella 
spiralis, toxiplasma gondii, 
cryptosporidium parvum, 
anisakis y vermes 
relacionados, guardia 
lamblia, áscaris 
lumbricoides y trichuris 
trichiura. Diphyllobothrium, 
entamocba histolytica, 
eustrongylides spp, tacnia 
saginata, tacnia solium, 
fasciola hepática, 
cyclospora cayetanensis) 
 Staplylococcus aureus,  
 Virus (hepatitis A, hepatitis 
E, Norwalk, rotavirus) 
 
Fuente: Organización Panamericana de la Salud.  
 
Anexo 7. Peligros químicos 
 
Peligros químicos 
Aditivos alimentarios 
 Acidulante 
 Agente de firmeza 
 Antiespumante 
 Anti humectante 
 Antioxidante 
 Aromatizante 
 Colorante 
 Conservante 
 Edulcorante 
 Emulsionante / Emulsificante 
 Espesante 
 Espumante 
 Estabilizante 
 Estabilizante de color 
 Fermento químico 
 Gelificante 
 Glaceante 
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 Humectante 
 Mejorador de harina 
 Realzador de sabor 
 Regulador de acidez 
 Secuestrante 
Coadyuvante de 
tecnología 
 Agente de clarificación / filtración 
 Agente de coagulación 
 Agente de enfriamiento / congelamiento por 
contacto 
 Agente de floculación 
 Agente de inhibición enzimática antes de la 
etapa de blanqueamiento 
 Agente de modelado. 
 Agente desgomante 
 Agente supresor de polvo 
 Agentes de inmovilización de enzimas. 
 Catalizador 
 Detergentes 
 Enzima o preparación enzimática 
 Gas para embalajes 
 Gas propelente. 
 Lubricante  
 Nutriente para levaduras 
 Resina de cambio iónica, membranas y 
tamizadores moleculares 
 Solvente de extracción y procesamiento 
Contaminantes 
 Metales pesados. 
 Pesticidas químicos 
 Residuos de medicamentos. 
 Sustancias químicas creadas por el proceso 
(alérgenos)  
 Sustancias vegetales naturales, 
 Toxinas naturales (toxinas asociadas a los 
mariscos, ciguatera, escombrotoxina y otras 
aminastoxinas, tetrodoxinas, Aflatoxinas, 
toxinas de hongos) 
 
Fuente: Organización Panamericana de la Salud.  
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Peligros físicos 
Elementos 
 Madera. 
 Material de aislamiento. 
 Metal. 
 Objetos personales. 
 Piedras. 
 Plástico. 
 Vidrio. 
 
Fuente: Organización Panamericana de la Salud.  
 
Anexo 9. Principales alérgenos alimentarios 
 
Principales alérgenos  Derivados 
Leche Y sus derivados 
Huevo Y sus derivados 
Frutos secos 
Almendra. 
Nuez 
Pistachos.  
Macadamia 
Marañón 
Maní 
Trigo Y sus derivados 
Soya Y sus derivados 
 
Fuente. Food and Drugs Administration.  
